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Resumen

En el presente estudio se realizd una descripcion objetiva del sistema de Control de calidad en el
proceso de elaboracion de pantalones Dockers 40828 en la zona franca Aalfs Uno, ubicada en
Sébaco, durante el primer semestre del afio 2012, con la finalidad de evaluar los principales
elementos del proceso de elaboracion de pantalones, ademas de identificar las caracteristicas
tanto de medida como de construccién del producto, analizar las principales causas que provocan
los problemas de medida y aportar a la solucion por medio de la utilizacion de herramientas de
calidad y herramientas de andlisis estadistico del proceso a uno de los mayores problemas de la

compafiia: el cumplimiento de las especificaciones de medida del cliente.

Se concluyd que el actual proceso de control de calidad durante la elaboracién del pantalon
casual 40828 consiste en diferentes tipos de inspeccion (Inspeccién Muestral e Inspeccidén 100%)
durante cada una de las etapas del proceso mediante la aplicacion de métodos y procedimientos,
con el fin de eliminar la mayor cantidad de reparaciones y obtener la minima cantidad de prendas
Irregulares posibles. Cada uno de los procedimientos utilizados estd basado en normas
internacionales, requisitos del cliente y otros han sido el resultado de errores cometidos durante

afios de elaboracion del pantaldn y la experiencia de los miembros del equipo.

Se utilizé una gréfica de Ishikawa para identificar las principales caracteristicas de calidad del
producto, por medio de una grafica de Pareto, se demostr6 que realmente el problema de medida
si es significativo, se concluyd que las principales causas de los problemas de calidad son los
operarios 0 la mano de obra con un 75% de auditorias rechazadas a causa de esto durante el
primer semestre del 2012, lo que apunta claramente donde deben de estar enfocados los esfuerzos
para mejorar el proceso, se propuso un procedimiento para certficar operaciones en proceso y se
recomendd principalmente enfocar los esfuerzos hacia programa de aseguramiento de la calidad

el cual otorgue la responsabilidad del trabajo a cada uno de los operarios.
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. Introduccion

El desarrollo tecnoldgico, la transformacion de los procesos productivos, el crecimiento de las
dimensiones de los mercados de consumo y las constantes variaciones de la demanda del
mercado actual, obliga cada dia mas a las empresas a implementar programas efectivos para
controlar las operaciones que se realizan en el proceso productivo, con el fin de garantizar la

calidad del producto que llegara hasta un cliente final (Uno, 2012).

En el presente trabajo se llevd a cabo una evaluacion del control de calidad en el proceso de
elaboracion de Pantalon Dockers 40828, en la Zona franca Aalfs Uno, con el propoésito de
identificar los procedimientos utilizados para la confeccion, el desempefio del sistema
productivo, la interaccion entre los elementos del proceso y el monitoreo de cada una de las

etapas de elaboracion del pantalén casual.

El término control de calidad ha tenido una gran evolucién en la dltima década, la empresa
Aalfs Uno es una manufacturera que compite a nivel mundial y que elabora productos para
prestigiosos clientes alrededor del mundo, la competitividad se logra por medio de la calidad,
servicios y tiempos de entrega. Para poder ser competitivo en el mercado internacional es

necesario alcanzar niveles de calidad sobresaliente.

Durante el presente trabajo investigativo se desarrollé una evaluacion del proceso de control
de calidad existente dentro de la empresa, con el propésito de proponer ideas nuevas que
ayuden a mejorar la calidad del proceso, el control de calidad debe de estar enfocado hacia la

busqueda de la prevencidon de los errores y no hacia la correccion.

Para el desarrollo de esta investigacion cientifica se tomé como base la objetividad, la
observacién critica del investigador, la medicién, el control y el comportamiento de las
variables de estudio, desde un enfoque cuantitativo, dado que los resultados se analizaron a

través de métodos estadisticos que se explicaran mas adelante.

La profundidad de la investigacion es del tipo no experimental, ya que las variables se
observaron tal como se dan en su contexto natural y se analizarén sin manipular ningdn tipo de

comportamiento. Ademas, se optd por un estudio descriptivo y el corte de los datos fue



transversal, es decir se tomaron datos en un tiempo y momento Unico (Hernandez Sampieri,
2006).

Debido a la complejidad de los objetivos, se utilizaron dos tomas de muestras utilizando
distintas herramientas, primero se tomaron muestras de prendas de vestir para analizar si el
proceso estaba bajo control estadistico ,usando para el célculo del tamafio de la muestra un
plan de muestreo simple para inspeccion normal basado en la tabla militar Estandar
AQL(Nivel de Calidad Aceptable) de 2.5, para completar este procedimiento, se midieron las
prendas en dos puntos dentro del proceso y luego se analizaron los datos con el uso de una

tabla para el control de atributos en el software SPSS Version 19.

Después, se tom6 una muestra calculada para poblaciones finitas con el objetivo de ejecutar
una encuesta entre todo el personal (Poblacion estadistica) que trabaja directamente con la
fabricacion del producto Dockers 40828.

Cabe agregar, que para asegurar confiabilidad, objetividad y validez a los datos recopilados, se
utilizaron métodos tedricos como el analisis, resumen y observacion critica de las fuentes
bibliograficas. Ademas, se utilizaron métodos empiricos como la entrevista y encuesta dirigida

tanto a los operarios como a los puestos directivos.

Por ultimo, los datos obtenidos se procesaron a través de un software estadistico llamado
SPSS version 19.A través del cual se presentaron datos descriptivos e inferenciales de la

informacion.



1. Antecedentes

Entiéndase por zona franca industrial de exportacion , toda area del territorio nacional, sin
poblacion residente, bajo la vigilancia de la direccion general de aduanas, sometidas a control
aduanero especial y declarada como tal por el poder ejecutivo y cuyo objeto principal es
promover la inversion y la exportacion mediante el establecimiento y operacion en la zona de
diferentes empresas que se dediquen a la produccion y exportacion de bienes o servicios, bajo
un régimen fiscal y aduanero de excepcion (Asamblea Nacional de Nicaragua, 1991).

Para adentrarse en el tema es necesario conocer los estudios, trabajos e investigaciones

anteriores (Hernandez Sampieri, 2006).

En este afan por seguir los pasos de la metodologia de la investigacion se hizo una revision de
antecedentes de lo cual no hubo ningun hallazgo que indicara que una investigacion que
abordara este mismo tema se haya realizado anteriormente, sin embargo, se encontraron
estudios similares como un proyecto realizado por estudiantes de la universidad de San Carlos
Guatemala, durante el mes de Octubre del afio 2004, en el cual se disefi6é un area de inspeccion
y empaque para mejorar la calidad de los productos Twill(Tipo de tela utilizada para la
produccién de pantalén casual) de una fabrica de Pantalones que permitiera reducir o eliminar

el reproceso por mala manipulacion de prendas.

En el trabajo se desarroll6 la situacién en la que operaba en ese momento el departamento de
empaque para productos Twill, para continuar con un nuevo disefio del mismo que permitiera

mejorar el proceso actual y agilizar el manejo de los productos Twill.

En el estudio “Se determind a través del diagndstico que existen varios factores que influyen
directa e indirectamente en el proceso de inspeccion y empaque siendo los de mayor impacto,
la falta de orientacién y capacitacion de los operarios, ademas de no tener el equipo y las areas

de trabajo necesarias para este tipo de producto” (Curin, 2008).

Asi también, existe un trabajo realizado anteriormente en la zona franca Aalfs Uno, el cual se
desarrollo con el propdsito de analizar las condiciones en el proceso para el desempefio de un

control de calidad, se utiliz6 un enfoque cualitativo, la investigacidn fue de tipo descriptivo y

3



de corte transversal. Se aplico el método cientifico y el empirico, para la recoleccién de la

informacion el método de la entrevista.

En este trabajo se concluyo que:

“El control de calidad en el proceso de produccion de pantalones Denim en la empresa Aalfs
Uno, consiste en la distribucion de personal de inspeccion debidamente capacitado en las
diferentes areas de la empresa, con procedimientos propios segun el sub proceso de la
manufactura del pantalon. Estas actividades estan bajo un sistema AQL con parametros
avalados por el cliente, quien también eventualmente realiza auditorias generales” (Choza,
2012).

Con base a lo anteriormente mencionado, se llevo a cabo la presente investigacion, tomando
en cuenta los aportes y conclusiones antes mencionados para estructurar mas formalmente la
idea de investigacion y seleccionar de una mejor manera la perspectiva principal desde la cual
se abordara la idea de investigacion: Control de Calidad en el proceso de elaboracion de

pantalones Dockers40828 en zona franca Aalfs Uno, Sébaco, primer semestre 2012.



1. Justificacion

El control de calidad en el proceso de elaboracion del pantalon casual Dockers 40828, tiene
como principal objetivo el cumplimiento de la politica de calidad de la empresa la cual gira en

torno a la satisfaccioén del cliente.

El propdsito de llevar esta investigacion, es valorar los principales elementos dentro del
proceso de control de calidad en la elaboracion de pantalones Dockers 40828 y aportar

mejoras al proceso de control de calidad.

El control de calidad en el proceso de elaboracion del pantalon Dockers 40828, es de suma
importancia ya que ayudard a mejorar todos los factores inherentes al ambiente y la vida

cotidiana de la empresa asi como a los operarios o clientes internos.

El impacto que tendra un control de calidad serd la disminucion de piezas no conformes y
costos resultados de trabajar con mala calidad, asi como brindar una herramienta basada en
principios cientificos que sirva como brajula para ser utilizada por la alta direccion en

resolucion del problema..

La informacion que se generard producto de este trabajo serd de gran utilidad para la toma de
decisiones dentro de la empresa, asi lo indica el legendario principio de la administracion de
calidad: “la toma de decisiones debe ser basada en datos estadisticos™, los resultados de este
trabajo serdn entregados al departamento de Control de calidad de la empresa para ser
utilizados como una guia para evitar la re ocurrencia de problemas de calidad y una escuela
para el analisis de este tipo de problemas, ademas podra ser utilizado como material
bibliogréafico para la FAREM-Matagalpa.

Para los investigadores es también de gran importancia la realizacion de este proyecto ya que
en él se pone en préactica los conocimientos adquiridos en diferentes asignaturas cursadas
ademas de que se adquieren muchos otros de gran valor y utilidad, quedando la satisfaccién
que se colaboro a una empresa pionera en la industria de confeccion de pantalones la cual da

sustento a muchas familias nicaragiienses.



V. Planteamiento del problema

Los problemas de medidas provocan inconformidades en la calidad del producto, mayores

gastos en la elaboracién y rechazos en auditorias del cliente (Matamoros, 2012).

Por lo antes mencionado, es de suma importancia determinar la situacién en que se encuentra
el proceso de control de calidad, en la elaboraciéon de pantalones Dockers 40828 para poder
identificar si existen variables o patrones de comportamiento que influyen negativamente en

dicho proceso.

Se considera necesario determinar si ¢(EI de Control de calidad aplicado al proceso de
elaboracion de pantalones Dockers 40828 asegura que el producto cumpla con las

especificaciones de medida del cliente Levi’s Strauss?



V. Preguntas Directrices

No en todas las investigaciones cuantitativas se redactan hipotesis, ademas, las investigaciones
cuantitativas que formulan hipdtesis son aquellas cuyo planteamiento define que su alcance
sera correlacional o explicativo, o las que tienen un alcance descriptivo pero intentan

pronosticar una cifra o un hecho (Hernandez Sampieri, 2006).

Por lo antes mencionado, se consideraron las siguientes incognitas:

1. ¢Cuales son las causas de defectos en el proceso de elaboracién de pantalones Dockers
40828?
2. ¢El nivel de calidad aplicado en la empresa es el adecuado para cumplir con los

requerimientos del cliente?



VI. Objetivos
5.1. Objetivo General

Evaluar el control de calidad en el proceso de elaboracién de pantalones Dockers 40828 en

zona Franca Aalfs Uno, Sébaco. Primer Semestre 2012.

5.2. Objetivos Especificos

Determinar las principales causas de defectos en el proceso de elaboracion de Pantalon.
. Valorar el nivel de calidad actual del proceso de elaboracion de pantalones 40828.
Describir los principales componentes del proceso de produccién del pantalon.

Proponer un procedimiento para certificacion de operaciones en el proceso.



VII. Marco Teorico.

7.1. Control

Consiste en observar, inspeccionar, verificar y registrar la ejecucion de un plan de manera que
puedan compararse continuamente los resultados obtenidos con los planes realizados en un
principio y tomar las medidas necesarias para asegurar la realizacion de sus objetivos (Diaz O.
, 1988).

El control es parte fundamental de la calidad total y debe de estar enfocado no solamente a la
correccion sino mas bien a la prevencion de problemas de calidad, en la medida en que este se
aplique y se corrijan los problemas en las primeras operaciones del proceso productivo

mayores seran los beneficios.

En Aalfs Uno, se lleva un control en todas las areas de trabajo, la direccion preocupada porque
esto se cumpla, implementa proyectos orientados hacia el alcance de este objetivo como por
ejemplo la puesta en marcha de controles de produccion bi-horarios y el desarrollo del
departamento de estadisticas de calidad el cual es de gran ayuda hacia la toma de decisiones y

medicion del sistema en cuanto al alcance de las metas de calidad planteadas por la empresa.
7.2. Importancia del control
Segun (Diaz O. , 1988)la importancia del control radica en que:

Es un sistema de retroalimentacion de informacion que exhibe desviaciones respecto a los

estandares (normas) y activa los cambios necesarios.
Permite localizar el &rea o seccion responsable de las desviaciones.
Proporciona informacion sobre la situacion de la ejecucion de los planes.

El control permite obtener informacion que puede ser utilizada para la mejora continua, la
calidad de un sistema de control dependera en gran manera de la informacion que se recolecte
y la veracidad de la misma, un sistema de recoleccion de informacion deficiente puede llevar a
la compafiia a tomar decisiones equivocadas que pueden ser traducidas en cifras significativas

econdmicamente.



En Aalfs Uno S.A. se utilizan muchas técnicas de control, entre la cual destaca el control
bihorario de produccién, reporte donde se documenta la cantidad de piezas manufacturadas
cada dos horas, este reporte se genera en todas las areas y operaciones de la compafiia y éste es
responsabilidad del departamento de Produccion. Con respecto al departamento de Calidad
existen los reportes de defectos generado en cada una de las etapas del proceso y son los que
alimenta el sistema de documentacion del departamento de calidad, lo cual permite reconocer
ctales son los defectos mayores del dia, las operaciones que causaron los defectos y los

operarios que los estan generando.

El control de la produccion es importante ya que este le permite a todos los miembros de la
empresa conocer el status y ubicacion de cualquier Orden de Compra especifico dentro del
proceso productivo, este control es enviado diariamente a todos los involucrados en el proceso
de produccion mediante correo electronico en un documento que tiene por nombre Wip (Work

in Process) diario o trabajo en proceso diario por sus siglas en ingles.

7.3. Etapas del Control

7.3.1. Establecimiento de estandares

Un estandar es una unidad de medida que sirve como modelo o patrén sobre el cual se efectla
el control. La aplicacion de los estandares esta en funcion de las necesidades especificas del
area donde se implementen. Pueden ser estandares estadisticos, fijados por apreciacion, y por
técnicas elaboradas. Un estandar de calidad es un grupo de lineamientos o normas asociadas a
un programa de control de calidad Ejemplo ISO 9001 (Diaz O. , 1988).

A medida que las exigencias del cliente son mayores la empresa debe de establecer estandares
mas estrictos en cuanto a exigencias de calidad, sino existen estandares es necesario

desarrollarlos para poder sobrevivir en un mundo tan competitivo como el de hoy.

En Aalfs Uno, existe un departamento encargado especificamente del establecimiento de
normas, procedimientos Yy regulaciones, el cual autoriza los estandares desarrollados por el
departamento de calidad que es el que dirige los pasos de la organizacion, para asegurar que el

cliente reciba Unicamente la calidad que necesita de acuerdo a sus especificaciones.
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7.3.2. Medicidén de resultados

En esta etapa se miden los resultados alcanzados contra lo planeado, aplicando las unidades
de medida, las cuales, deben ser definidas de acorde a los estdndares. Para llevar a cabo lo
anterior, es necesario apoyarse de los sistemas de informacion de la empresa, para que el
proceso de control resulte efectivo la informacién que se obtenga debe ser totalmente

confiable, oportuna y que fluya por los canales idoneos de la comunicacién (Diaz O. , 1988).

Lo que la teoria menciona, es béasicamente la parte medular del proceso de mejora continua,
puesto que si no se midieran los resultados no se podria saber si realmente las acciones

ejecutadas estan dando resultado.

En Aalfs Uno esta etapa del sistema de control es aplicada mediante la realizacion de
inspecciones en las que se recopilan datos, se procesan y se discuten en reuniones semanales

de calidad las cuales se llevan a cabo en diferentes dias de la semana.
7.3.3. Reunion Semanal de Calidad

Esta es una reunién semanal que tiene como propdsito asegurar que todas las partes
(Departamento de Produccién, Departamento de Ingenieria, Departamento de Mecéanicos, etc.)

estén informados acerca del resumen estadistico de defectos de la semana (Lopez E. , 2012).

La Reuniéon semanal de calidad es un medio muy efectivo para comunicar a todos los

involucrados los mayores problemas de calidad y analizar los problemas en conjunto.
En Aalfs se realizan reuniones de calidad a diferentes niveles:

e Lade nivel gerencial se realiza una vez a la semana los dias Lunes en ésta se analizan los
reportes semanales de prendas irregulares, como los de reparaciones y se escuchan los
planes de accion correctivos presentados por los responsables del departamento de

produccion.

e La de nivel de supervisores de produccion y de calidad de linea, se realizan una vez al
dia, las cuales se fundamentan en el analisis de datos estadisticos y de problemas fisicos

de mayor impacto durante el dia y con base a esto los responsables directos de resolver
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los problemas presentan ante todos los asistentes a la reunién sus planes de accion
correctivos orientados hacia la mejora de la calidad, asi también se establecen fechas de
inicio y de finalizacion para cada una de las actividades, las cuales deberan de ser

verificadas periédicamente.
7.3.4. Correccion

Los controles tienden a conducir hacia la accion correctiva, cuando se detecten fallas, se debe
verificar: ;donde esta el mal?, ;como sucedio?, ¢quién es el responsable? y asi tomar las
medidas de correccion pertinentes. Cuando en la medicion de resultados se encuentran
desviaciones en relacion con los estandares, es conveniente hacer ajuste o la correccién

correspondiente (Diaz O. , 1988).

La medicion es muy importante pues ésta es la parte del control que ayudara a tomar acciones
orientadas a la mejora, cuando alguna de estas acciones no tuvo un resultado esperado es
necesario la correccion y verificacion de: ¢(Cudl fue la causa raiz de que esto no se

consiguiera?.

En la empresa la correccion es ejecutada con la ayuda del formato de Plan de Accion
Correctivo recomendado por las normas ISO 9000, el cual incluye la etapa no solo de la
planeacion sino de la verificacion de que las acciones correctivas han sido ejecutadas, para el
correcto uso de este formato se deben de utilizar técnicas de calidad muy conocidas y
recomendadas, como la utilizacion de los cinco ¢por qué?, que es una técnica para encontrar la
causa raiz de los problemas, ademas el formato permite identificar debilidades las cuales
pueden ser convertidas en oportunidades de mejora continua como la necesidad de algun

entrenamiento o capacitacion cuando éste sea necesario.
7.3.5. Retroalimentacion

Es el proceso mediante el cual, la informacion que se obtiene en el control se ajusta al sistema
administrativo. Con el paso del tiempo dependera mucho de la calidad de la informacion que

se obtenga para que la retroalimentacion fluya de manera rapida (Diaz O. , 1988).
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Para poder llevar a cabo este importante paso del control es necesario antes tener un flujo de
comunicacion constante y trabajar en equipos todos y cada uno de los departamentos que

forman parte de la organizacion.

En Aalfs Uno esto no siempre se lleva a cabo con éxito y es porque no existe una coordinacion
entre los miembros del Departamento de Calidad y Departamento de Produccion debido a que
no se tiene conciencia por completo que Calidad, Tiempos de Entrega y Costos de Produccion

no persiguen objetivos antagonicos sino el mismo objetivo.
7.3.6. La relacién con lo planeado

La relacion con lo planeado tiene que ver con el grado de eficacia con la que se ejecuta un
plan, la planeacion es una parte muy importante dentro del ciclo de mejora continua (Diaz O. ,
1988).

En Aalfs Uno se ejecutan proyectos que incluyen todas las etapas del ciclo de mejora continua
dentro del cual se incluye la planeacion, ésta se realiza mediante el uso de herramientas de
calidad como los planes de Accion Correctiva y los planes de mejora, los cuales incluyen
responsables de realizar acciones, fecha de inicio y fecha de finalizacion asi como la prioridad
de la actividad (Alta, Media, Baja) y el Status de ésta (Iniciado, Pendiente, Iniciado pero no

terminado).

Antes de iniciar un nuevo estilo se desarrollan pruebas pilotos y reuniones de preproduccién
las cuales tienen como objetivo principal retroalimentar al area de costura para que los
defectos o los posibles problemas que puedan surgir en la produccion sean corregidos antes de
la produccidon en masa, estas pruebas consisten en la corrida de 20 piezas de las primeras
unidades producidas las cuales son inspeccionadas en un 100% y luego de esto se realiza una
reunion en la cual participan todos los involucrados con el estilo en proceso y se toman las
acciones correctivas, preventivas y remediativas necesarias para corregir los mayores

problemas que se presentaron.
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7.3.7. Concepto de Indicadores

Indicador se define como: la relacion entre las variables cuantitativas o cualitativas, que
permite observar la situacion y las tendencias de cambio generadas en el objeto fendmeno

observado, respecto de objetivos y metas previstas e influencias esperadas (Beltran, 2010).

Los indicadores son la brajula en el camino hacia la calidad, ésta solo podra ser conseguida

con la ayuda de indicadores confiables que ayuden a tomar decisiones para mejorar el proceso.

En la industria de la confeccidon, como en cualquier otra industria los indicadores deben de ser
la principal fuente para la toma objetiva de decisiones en todos los aspectos administrativos
(Administracion de Operaciones: Administracion de Personal, Administracion del
Mantenimiento, Administracion de la Calidad, Administracién de la Produccion, etc.), cabe
destacar que un indicador incorrecto puede tener serias consecuencias en la toma de

decisiones.

7.3.8. Caracteristica de un buen indicador:

Segun (Acufia, 2003) las caracteristicas de un buen indicador son las siguientes:

Mensurabilidad: Capacidad de medir o sistematizar lo que se pretende conocer.

Analisis: Capacidad de captar aspectos cualitativos o cuantitativos de las realidades que
pretende medir o sistematizar.

Relevancia: Capacidad de expresar lo que se pretende medir.

Los buenos indicadores deben de contar con las caracteristicas anteriormente mencionadas y
cada una de éstas se explican a continuacion:

La mensurabilidad: Un indicador debe de tener la capacidad de medir lo que se pretenda
conocer como p/e: Si tenemos problemas con el ausentismo y se lleva a cabo una campafa
para disminuirlo, un buen indicador sera el porcentaje de ausentismo diario, semanal o
mensual.

Anélisis: Un buen indicador debe de brindarnos informacion no solo cuantitativo sino también
cualitativo de lo que se estd midiendo, continuando con el ejemplo anterior el porcentaje de
ausentismo nos muestra Unicamente el dato cuantitativo de cuantas personas en porcentaje

promedio se ausentaron el dia anterior o la semana anterior, pero no muestra los aspectos
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cualitativos como por ejemplo si alguien no estuvo ausente porque se murié 0 tuvo un
accidente fatal, el indicador solo nos dice de que se ausento pero no que tan grave fue el
problema.

e Relevancia: La relevancia es la capacidad de un indicador de poder ser compartido y
entendido por todos, debe expresar realmente lo que se intenta medir.

e Por ejemplo si en una empresa se tiene un indicador de defectos en el area de plancha,
obviamente éste no puede representar la cantidad de desperfectos que se encontraron en la
plancha sino la cantidad de defectos en el producto en el area de plancha, en otras palabras un
indicador debe de ilustrar claramente a la variable que representa de manera que pueda ser
comprendida por todos los involucrados con esa variable.

En Aalfs se utilizan muchos indicadores a nivel gerencial y todos son discutidos reuniones

gerenciales.

7.4. Tipos de Indicadores
Segun (Acufia, 2003) los tipos de indicadores son:

¢ Indicadores Cuantitativos: Se refieren directamente a medidas en numerosas cantidades.

e Indicadores Cualitativos: Se refieren a cualidades. Se trata de aspectos que no son
cuantificados directamente. Se trata de opiniones, percepciones o juicio de parte de la gente
sobre algo.

¢ Indicadores Directos: Permiten una descripcion directa del fenémeno.

¢ Indicadores Indirectos: Cuando no se puede medir de manera directa la condicion econdmica,
se recurre a indicadores sustitutivos o conjuntos de indicadores relativos al fendmeno que nos
interesa medir o sistematizar.

e Indicadores Positivos: Son aquellos en los cuales si se incrementa su valor estarian indicando
un avance hacia la equidad.

e Indicador Negativo: Son aquellos en los cuales si su valor se incrementa estarian indicando un

retroceso hacia la inequidad.

Se debe de tener la suficiente experiencia y conocimiento del proceso para poder saber cual es el

tipo de indicador que mas le conviene a la compafiia en un momento determinado.
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En Aalfs Uno se utilizan Unicamente indicadores cuantitativos.

7.5. Definicion de Pantalon

Segun la Real Academia Espafiola de la lengua, un pantalon es una prenda de vestir que se ajusta

a la cintura y llega generalmente hasta el pie cubriendo cada pierna separadamente.

Un pantalon es una prenda de vestir una de las mas basicas prendas de vestir y que con el paso
del tiempo y los cambios en las modas han adoptado diferentes formas y estilos que van en
dependencia de los gustos de los cliente.

En Aalfs Uno, el pantaldn es el principal articulo que se confecciona, se hacen para nifios, damas,
caballeros y sefioritas todo dependerd de que sea lo que el cliente necesite, asi como las

capacidades de produccién.
7.6. Calidad

Segln las norma ISO 9000:2000: “Calidad se define como el grado en que un conjunto de
caracteristicas inherentes al producto cumple con los requisitos”. Grado significa que se puede usar
calidad con adjetivos como mala, buena y excelente. Inherente se define como que existe en algo,
en especial como una caracteristica permanente. Las caracteristicas pueden ser cuantitativas o
cualitativas. Un requisito es una necesidad o expectativa que se especifica; en general esta
implicita en la organizacion, sus clientes y otras partes interesantes. O bien es obligatoria
(Besterfield D. H., 1994).

Apropiarse del concepto de calidad es fundamental en una empresa manufacturera si se quiere
lograr la satisfaccion del cliente, puesto que en cada operacion la calidad juega un papel muy

importante y cada quien en la organizacion aporta un poco a la calidad del producto final.

Como empresa de prestigio Aalfs Uno busca ofrecer un producto de excelente calidad por lo cual
se cuenta con un personal capacitado, que vela por el cumplimiento de normas de calidad dentro de
la empresa realizando auditorias en todas las areas de la empresa, aunque lo mas importante es que
todos los miembros dentro de la organizacion entiendan la importancia de realizar su trabajo con
concentracion y que la calidad del trabajo que cada uno de ellos realiza es el reflejo del tipo de ser

humano.
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7.6.1. Control De Calidad

El control de calidad es el uso de técnicas y actividades para lograr, mantener y mejorar la calidad

de un producto o servicio. Implica la integracion de las siguientes técnicas y actividades:

Especificaciones de lo que se necesita.
Disefo del producto o servicio, para cumplir con las especificaciones.
Produccion o Instalacion que cumplan todas intenciones de las especificaciones.

Inspeccidn para determinar la conformidad de las especificaciones.

o ~ w D P

Examen del uso, para obtener la informacién para modificar las especificaciones, si

€s necesario.

La adopcion de estas actividades proporciona el mejor producto o servicio al cliente, con un

costo minimo. La intencion debe ser una mejora continua de la calidad (Besterfield, 2009).

El control de calidad son todas las actividades que se desarrollan diariamente en una empresa
para mejorar y mantener la calidad del producto, para poder desarrollar estas actividades se
debe de contar ademéas de una estructura con recursos Humanos altamente capacitado en el
producto que se esta elaborando, con una especificacion o un estandar de comparacion de que
es lo que el cliente necesita, las instalaciones asi como cada uno de los componentes de la
empresa (distribuciones de planta, Flujo del proceso, etc.) deben de ser disefiados en miras de
satisfacer la especificacion del cliente al menor costo y con el menor esfuerzo y tiempo
posible, ademas se debe de asegurar que el cliente reciba Unicamente la calidad que necesita,
no mas ni menos, de lo que el cliente necesita por medio de métodos de inspeccion agiles y
econdémicos y por ultimo y no menos importante se debe de comprender que la hora de la
verdad es cuando el producto estd en manos del cliente y la responsabilidad de la estructura de
control de calidad no termina cuando el producto sale de la empresa, sino apenas empieza, por
lo que se deben de contar con los medios para brindar ayuda técnica a los clientes una vez que

éstos compran el producto, asi como medios para obtener retroalimentacion del cliente

Aalfs Uno cuenta con un departamento de control de calidad el cual es independiente del
departamento de produccion, esto es comprobable mediante el organigrama de la empresa el

cual muestra una estructura organizativa bien fundamentada, ademas se cuentan con
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especificaciones del cliente y un equipo de inspectores capacitados para realizar la labor de

inspeccion.
7.6.2. Costos De Calidad

Se denomina costos de calidad aquellos costos asociados con la obtencion, identificacion,
reparacion y prevencion de fallas o defectos, éstos pueden clasificarse en cuatro categorias:
costos de prevencidn, costos de evaluacidn, costos de fallas internas y costos de fallas externas
(Amat, 1992).

Los costos de calidad juegan un papel muy importante en la elaboracion de un producto, ya
que a través de ellos se puede fortalecer el proceso de mejora continua, ademas, éstos estan

dirigidos hacia reducir los costos de fallas en el proceso.

La empresa Aalfs Uno asocia los costos de calidad con las consecuencias de no cumplir con
los requisitos de un producto tanto dentro de la empresa como en las manos del cliente lo cual
le permite una retroalimentacion, a su vez enfoca estos costos a fortalecer el proceso
productivo dentro de la empresa, estableciendo puestos de control durante cada una de las
etapas del proceso lo cual le permite identificar las debilidades de la empresa y convertirlas en
oportunidades de mejora enfocadas hacia la mejora continua..

En la actualidad los costos de calidad no son medidos exhaustivamente dentro de un sistema
de contabilidad, aunque se tiene un proyecto para el afio 2013 de implementar estas técnicas

en todas las areas de la empresa.

7.6.3. Importancia de los Costos de Calidad

a) Indican en donde sera redituable aplicar una accion correctiva para la empresa.

b) Es una herramienta de la administracion destinada a enfocar la atencion sobre la direccion
por la calidad.

Los costos de calidad nos muestran por medio de dinero las oportunidades de mejora y las
areas de oportunidad, en el mundo empresarial todo se ve desde el punto de vista del dinero y
la calidad también debe de ser vista desde este punto de vista por eso los costos de calidad son

tan importantes.
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En Aalfs uno se conoce la importancia de los costos de calidad y se tiene en proyecto

implementarlos en su totalidad en una de las &reas como proyecto piloto en el afio 2013.

7.7. Definicion de Nivel de Calidad Aceptable (AQL)

El Nivel de Calidad Aceptable AQL (Aceptable Quality Level) por sus siglas en inglés, es un
método estadistico que nos permite determinar la calidad de una produccion, para ello
utilizamos las tablas 1SO2859(También conocidas como Tablas AQL) para medir los niveles
de calidad aceptable (Gildan CQT, 2010).

El AQL es una forma sencilla, practica y efectiva para calcular los tamafios de muestras, este
procedimiento permite aceptar o rechazar un lote basado en el tamafio de la muestra y en un

criterio de aceptacion.

En las diferentes industrias se trabaja con diferentes AQL dependiendo del cliente, pues es
este quien define con qué nivel de aceptacion va a inspeccionar su producto, el nivel de
aceptacion que se utilice dentro de la empresa debera de ser menor al nivel de calidad
aceptable por el cliente, esto debido a que en caso contrario el producto tendra una mayor

probabilidad de ser rechazado.
7.8. Normalizacion

La normalizacién se define como el procedimiento de formulacion y aplicacion de reglas que
pretenden encauzar determinada actividad dentro de un patrén de comportamiento adecuado.
El instrumento generado de un estudio de normalizacion se conoce como norma. La norma se
define como el resultado de la gestion de normalizacién aprobada por una autoridad formal y
cuya aplicacion se hace a través de un documento que contiene los requerimientos y

condiciones que deben ser cumplidas (Acufia, 2003).

Las normas son la base sobre la cual se debe de fundamentar cualquier proceso productivo, es
imperante que en los procesos en los cuales no existan normas se deben de crear para cada una
de las etapas desde la primera hasta la Gltima, debido a que si no existen normas el proceso
puede fracasar facilmente pues cada persona hiciera su antojo y lo que considerara

conveniente.
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En Aalfs Uno existe un departamento que es el encargado de establecer normas dentro del
proceso Yy reflejar el cumplimiento de éstas, por medio de la ejecucion de auditorias semanales
en todos los subprocesos.

7.9. ISO

ISO es la Organizacion Internacional de Normalizacion (International Standards
Organization). Es una federacion de organismos de normalizacion integrada por cuerpos de
estandarizacion nacionales de 130 paises, uno por cada pais. La ISO es una organizacion no
gubernamental establecida en 1947. La mision de la ISO es promover el desarrollo de la
estandarizacion y las actividades con ella relacionada en el mundo con la mira en facilitar el
intercambio de servicios y bienes, y para promover la cooperacion en la esfera de lo

intelectual, cientifico, tecnoldgico y econémico (Garcia, 2006).

La ISO es sin lugar a duda el mas reconocido organismo de normalizacion a nivel
internacional y es un sindénimo de garantia para todo cliente quien compre un producto que
cuenta con ese reconocimiento. Las normas ISO es un largo camino que recorrer en cuanto a
gestion de sistemas de calidad y es un objetivo muy conveniente de alcanzar para toda

empresa manufacturera que aspire a ser reconocida a nivel mundial.

En Aalfs Uno, no se cuenta con un reconocimiento de las normas 1SO, aunque si se cumplen
con muchos de los requisitos de la norma ISO 9000, ademas de las normas ISO, se utilizan las
normas ASTM(American society for testing and materials 6 sociedad americana para pruebas
y materiales) y las normas AATCC(American asociation of textile chemist and colorist 6
asociacion americana de Quimicos Textiles y coloristas), que son las que definen las mayoria

de pruebas realizadas en el ramo de la manufactura textil.
7.9.1. NORMA ISO 2859-1

Esta norma, actualizada en 1993 por la organizacion Internacional de Normalizacién (1SO), es
muy similar a la norma militar estandar 105D, la que fue adoptada por la ISO en 1974. Ella
presenta procedimientos de muestreo, basados en inspeccion por atributos para casos en que

series de lotes de productos sean sometidos a inspeccion, bajo un nivel de calidad aceptable
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(AQL, por sus siglas en Ingles) previamente establecido. La Norma se aplica sobre la
inspeccion de unidades discretas y su propdsito es inducir al proveedor a entregar lotes que
tengan calidad igual o mejor al AQL y al consumidor a aceptar ocasionalmente lotes de bajo
nivel de calidad. Estos planes han sido disefiados para permitir el cambio de inspeccién de
acuerdo con el comportamiento de la calidad de los lotes. Asi iniciando en inspeccidén normal
ésta se tornara estricta cuando el nivel se deteriore o cambiara a simplificada cuando el nivel

mejore considerablemente (Acuiia, 2003).

Esta norma permite al cliente asegurar la calidad del producto adquirido por medio de un
método sencillo, practico y confiable, este tipo de inspeccion siempre es necesario para

producir con calidad a un precio menor ya que es muy econémico y eficaz.

En Aalfs este método de inspeccidn es utilizado desde que se descarga la materia prima, se
utiliza también cuando el producto esta en proceso y el cliente la utiliza para comprar su

producto.
7.10. Definicion de Inspeccion

De acuerdo a la norma ISO 8402, inspeccion es la accion de medir, examinar, ensayar,
comparar con calibres una 0 mas caracteristicas de un producto o servicio y comparacién con

los requisitos especificados para establecer su conformidad (Garcia, 2006).

Durante sus origenes el control de calidad era considerado Unicamente como una simple
funcion de inspeccién y clasificar entre lo bueno y lo malo, con el desarrollo tecnolégico y los
grandes avances en los paises desarrollados este criterio se ha venido mejorando, en Nicaragua

incluso hoy en dia se piensa que el Control de Calidad consiste Gnicamente en la inspeccion.

En Aalfs Uno existen inspecciones durante todas y cada una de las etapas del proceso, puesto
gue los volimenes de produccion exigen que se haga de esta manera y aunque el proceso no es
perfecto al igual que ningln otro la ubicacion de los puestos y el trabajo de todo el equipo

ayuda enormemente en la consecucion de los objetivos de la compaiiia
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7.10.1. Tipos de Inspeccion

En ocasiones es necesario inspeccionar el nivel de calidad de algunas caracteristicas de lotes
de articulos ya producidos, de lotes de productos en proceso o lotes de materia prima y
materiales recibidos del proveedor, para ejecutar este tipo de inspeccion existen dos formas

béasicas: Inspeccion 100% e Inspeccidn por muestreo (Acufia, 2003).

En dependencia de las necesidades y del tipo de producto que se desee inspeccionar el
responsable de calidad debera de tomar una decision en cuanto al tipo de inspeccion a utilizar
para este tipo de decisiones es muy importante la experiencia, este factor puede ser definitivo

en cuanto a la efectividad del puesto de inspeccion.

En Aalfs Uno se utilizan dos tipos de inspeccion: Inspeccion 100% e Inspeccion por muestreo,
cabe mencionar que por lo general los puestos de inspeccion 100% forman parte del
departamento de produccion y son auditados por el departamento de calidad, en su mayoria las
inspecciones del departamento de calidad son inspecciones por muestreo.

Segun (Acufia, 2003), los tipos de Inspeccidn se definen de asi:

Inspeccion 100%: Se inspecciona la totalidad de las unidades que componen el lote, su costo
total es alto cuando los lotes son muy grandes y cuando los ensayos son costosos. Las

decisiones son lentas, se utiliza cuando no se pueden tolerar riesgos.

Inspeccion por Muestreo: Su costo total es bajo, se estudian las caracteristicas de calidad por
unidad de muestreo y se toman decisiones de forma agil, se emplea cuando se pueden tolerar

riegos de aceptar producto defectuoso y es posible la recoleccién de datos de forma aleatoria.

El investigador considera que la inspeccion por muestreo es mucho mas conveniente debido a
todas las ventajas que ofrece y desde luego ademas que la inspecciones son operaciones que

no agregan valor al producto final, por lo cual no deben de ser demasiado costosas.
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7.11. Auditoria de Calidad

La auditoria es un examen critico que se realiza con el fin de evaluar la eficacia y eficiencia de
una seccion, un organismo, una entidad, etc. La palabra auditoria proviene del latin auditorius,
y de éste proviene la palabra auditor, que se refiere a todo aquel que tiene la virtud de oir. Es
un proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencia y evaluarlas de
manera objetiva con el fin de determinar la extension en que se cumplen los criterios (Garcia,
2006).

Las auditorias de calidad son una prueba que permite obtener una conclusion acerca del total
de una poblacion especifica de productos mediante una pequefia muestra de productos y tomar

una decision agil acerca del nivel de calidad de un lote de productos.

En Aalfs las auditorias de calidad internas dan una primicia de lo que sera el resultado de la
auditoria del cliente y permite tomar acciones correctivas para mejorar los problemas antes de

que sean encontrados por el cliente.
7.12. Especificaciones de Calidad

Documento que define las caracteristicas requeridas en un producto, tales como los niveles
de calidad, el uso especifico, la seguridad, las dimensiones, que son parte de las
prescripciones aplicable a la terminologia, los simbolos, los ensayos y métodos de ensayo,
el etiquetado, etc. (PAE, 2010).

La especificacion es el documento provisto por el cliente para definir los requisitos que
espera que contenga el producto y que la empresa productora debe reproducir, distribuir y

asegurar que todos la conocen y la comprenden correctamente.

En Aalfs las especificaciones tecnicas son provistas en Ingles, pero en base a éstas se
elaboran fichas técnicas o especificaciones técnicas internas en espafiol las cuales contienen
fotos de la operacidon terminada y son colocadas en cada maquina de cada operario del

proceso de Costura.
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7.13. Defectos

Segun Kaoru Ishikawa considerado uno de los pioneros de la calidad, un defecto es lo que

causa insatisfaccion al cliente.

Un defecto es el incumplimiento de una caracteristica de calidad respecto a un estandar
especificado. Un defecto es algo que causa incomodidad por parte del cliente al utilizar o

percibir un producto, un defecto es lo contrario a la calidad. (Uno, 2012)

En Aalfs esta definicion es conocida por todos los empleados de la compafiia sobre todo por el
personal de calidad, la clave para ser un auditor de calidad es reconocer cuando un defecto

puede ser aceptado y cuando no, es decir lograr establecer un criterio, pasa 0 no pasa.
Segun (Acufia, 2003), los tipos de defectos son:

e Defecto Menor
e Defecto Mayor

e Defecto Critico
7.13.1. Defecto Menor

Producen una disminucion leve en el funcionamiento correcto, utilizacion y durabilidad del
producto y aunque estos son notados por el personal calificado de produccion y de control de
calidad, probablemente no lo note el consumidor, en algunos casos el cliente lo nota pero no le
causa ninguna objecion, el valor del producto no serad afectado por la presencia del defecto,

ademas un defecto menor no reduce la efectividad de la prenda (Uno, 2012).

Un defecto menor es aquel que Unicamente puede ser identificado por las personas que
trabajan dia a dia con el producto, como por ejemplo: puntadas por pulgadas, variacion en

margenes, etc.

En Aalfs existe una gran oportunidad de mejora, en cuanto a esta clasificacion debido a que la
mayoria del personal de calidad son nuevos ingresos y no tiene muy bien definido el criterio

pasa no pasa.

24



7.13.2. Defecto Mayor

Producen una disminucion en el funcionamiento correcto, utilizacion y durabilidad del
producto y es notado por el consumidor evitando que éste consuma dicho producto, el defecto
mayor es aquel que reduce el valor de la prenda ademas el cliente no estara dispuesto a aceptar
el producto por el precio total, medidas de tolerancia son consideradas como defectos mayores
(Uno, 2012).

Los defectos mayores son aquellos que pueden ser reparados pero que en caso de no ser
encontrado y llegar a mano del cliente creardn insatisfaccion en el consumidor ya que éste
puede ser notable, por ejemplo un hoyo, un tono diferente al estdndar especificado, una

mancha de cloro.

Los defectos mayores en la empresa Aalfs son reparados y la prenda necesita volver a ser

auditada para ser considerada como aceptable.
7.13.3. Defecto Critico

Son aquellos que violan las leyes regulatorias, afectan la seguridad o la salud del consumidor,
por lo cual el producto con un defecto critico no cumple con el fin para el que fue creado,
normalmente a cualquier producto con un defecto critico se le dard una atencién especial.

Puede ser objeto de demandas futuras (Uno, 2012)

Los defectos criticos son un riesgo para la compafiia, sobre todo cuando se trabaja con prendas
de vestir o con productos para nifios, debido a que las leyes son mucho maés rigidas, es por eso
que el sistema de calidad interno debe estar enfocado a evitar este tipo de defecto. Algunos
ejemplos de defectos criticos son: Contaminacion por aguja o material ferroso, ausencia de

una etiqueta que indique el pais de origen.

En Aalfs la principal causa de un defecto critico puede ser encontrado en el control de material
ferroso, asi también la seguridad de botones, rivets u otros accesorios, es por eso que la
empresa cuenta con una politica de control enfocada hacia la legalidad, seguridad y calidad del

producto.
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7.13.4. ¢, Qué Causa los productos defectuosos?

La respuesta universal a esta pregunta se puede definir como la variacion, ya que éste es un
factor que influye indirectamente en los materiales, en las condiciones de la maquina, en los
métodos de trabajo y en las inspecciones. Estas variaciones son la causa de los productos
defectuosos. Si no existieran las variaciones no habria la ocurrencia de productos defectuosos

y no defectuosos. (Uno, 2012)

Variacion es lo contrario a la estandarizacion por eso el ingeniero industrial debe de tratar de
disminuir esta variacién en todos los aspectos, la variabilidad en los métodos de trabajo puede
ser disminuida mediante la aplicacion de métodos de trabajos estandares, la variacion en la
maquinaria puede ser disminuida mediante un plan de mantenimiento que incluya la

calibracion y correcta lubricacion de toda la maquinaria disponible.

En Aalfs existe mucha variaciéon en los métodos de trabajo, asi también en la maquinaria, asi
también en el medio ambiente, el cual provoca problemas de elongacion(Estiramiento) y Snap
Back (Encogimiento) en la tela lo cual provoca serios problemas de medidas.

7.14. Definicion de las reparaciones

Son resultados no deseados para la empresa, éstos se presentan principalmente en el proceso
de produccion, datos obtenidos a traves del resumen de reparaciones semanales que es el
resultado de la automatizacion de la informacion recolectada por las auditoras en las lineas de
costura y en el proceso de acabado final (Calderén, Responsable del departamento de
Estadisticas de Calidad, 2012).

Las reparaciones son todas aquellas prendas que tienen un defecto menor o mayor y pueden
ser reparadas o reprocesadas ocasionando un costo adicional para la empresa y obligdndole a

pagar dos veces por un mismo trabajo.

En Aalfs el reporte de reparaciones es la principal base para la ejecucién de planes de accion
correctivos, debido a que son los datos que se obtienen dia con dia y el indicador que esta mas

al alcance, puesto que los otros indicadores son revelados a lo méximo una vez a la semana.
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7.15. Productos Irregulares

Son prendas con defectos irreparables, considerados otro indicador de la calidad y los datos
son mostrados semanalmente en reuniones semanales de calidad para estudiar y discutir su

comportamiento (Calderon, Responsable del departamento de Estadisticas de Calidad, 2012).

Las Irregulares son prendas que tienen el mismo costo que una prenda de primera calidad para
la compafiia pero mucho menos de la mitad para el cliente que una prenda de primera calidad,
las irregulares son una pérdida completa para la compafiia y son uno de las principales causas

de los costos de la mala calidad.

Las Irregulares en Aalfs uno son conocidas también como producto no conforme con las
especificaciones de calidad, las cuales deben de ser segregadas del producto de primera

calidad para evitar cualquier posibilidad de que se confunda.
7.16. Variabilidad

Variabilidad se refiere a la diversidad de resultados de una variable o proceso. En un proceso
industrial interactGan materiales, maquinas, mano de obra, mediciones, medio ambiente y
métodos. Estos seis elementos determinan de manera global todo proceso y cada uno aporta
algo a la variabilidad de la salida del proceso (Salazar, 2004).

La variacion es algo inherente a todo proceso, debido al efecto conjunto de los 6 factores que

menciona la teoria.

En el area textil la Variabilidad desempefia un roll relevante, ya que al obtener el producto
final los resultados se veran afectados por los diferentes factores de variabilidad, y si el
producto final no cumple con especificaciones se considerara como una no conformidad en el

proceso.
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7.16.1. Causas de Variabilidad

Segun (Acufia, 2003) en un proceso se distinguen dos tipos de causa de Variacion:
Causas Internas, comunes o no asignables:

e Son de carcter aleatorio.

e Existe gran variedad de este tipo de causas en un proceso y cada una de ellas tiene
poca importancia en el resultado final.

e Son causas de variabilidad estable y, por tanto, predecible.

e Esdificil reducir sus efectos sin cambiar el proceso.
Causas externas, especial o asignables:

e Son pocas las que aparecen simultaneamente en un proceso, pero cada una de ellas
produce un fuerte efecto sobre el resultado final.

e Producen una variabilidad irregular e imprevisible, no se puede predecir el
momento en que aparecera.

e Sus efectos desaparecen al eliminar la(s) causa(s).

7.17. Causas de Variabilidad desde el punto de vista de las 6 Ms

Variacion en el equipo: En ésta se tiene en cuenta aspectos tales como: el desgaste de la
herramienta, las vibraciones de la maquina, el equipo de sujecién de trabajo y del
posicionamiento de dispositivos asi como fluctuaciones hidraulicas y eléctricas. Cuando se
conjuntan todas estas variaciones, el equipo operara dentro de cierta capacidad o precision.
Incluso se afirma que maquinas idénticas tienen capacidades diferentes, algo muy importante
que se debe tomar en cuenta cuando se programe la fabricacion de piezas importantes
(Besterfield, 2009).

La variacion en el equipo es aquella que es causada por un mal funcionamiento o desajuste de
la maquinaria, ésta puede ser disminuida por técnicas de mantenimiento preventivo y
predictivo asi como por medio de la correcta instruccion a los operarios en tareas de
mantenimiento autbnomo, que permitan conocer al operario su maquina e identificar cuando

esta teniendo un funcionamiento fuera de las condiciones normales estipuladas.
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En Aalfs uno, existe un equipo de mecanicos cuya funcion es asegurar que las maquinas eviten
este tipo de variaciones, cuando una falla es detectada en el equipo el operario tiene acceso a

encender una luz roja la cual indica la necesidad de la presencia de un mecénico

Variacion en los materiales: De la calidad de los materiales a utilizar en la fabricacion
depende la calidad final a ofrecer al cliente, nada se gana si los disefios son los mejores, si las
maquinas son las mas costosas y la mano de obra es la méas especializada si la materia prima
que se utiliza es de baja calidad; por otra parte el manejo que se dé a los materiales y su
almacenamiento conllevan al deterioro o pérdidas de las propiedades intrinsecas de los

mismos (Orozco, 1980).

Las técnicas utilizadas en el control de materiales incluyen la evaluacion de la capacidad de
los vendedores, las especificaciones, la inspeccion total o parcial (por muestreo), el analisis de
los vendedores, el equipo de medicion que se va a utilizar para las mediciones de

almacenamiento.

En Aalfs los materiales son inspeccionados al recibir la materia prima, en las otras etapas del
proceso Unicamente se asegura que sea el correcto y que las cantidades sean las correctas.

Variacion es el entorno: la Temperatura, la Luz, la Radiacion, el tamafio de las particulas, la
presion y la humedad todas contribuyen a las variaciones en el producto, para tener bajo
control estos factores, a veces se fabrican los productos en habitaciones con un ambiente
controlado fin de adquirir mayor informacion sobre el efecto del entorno en las variaciones del
producto (Besterfield, 2009).

El medio ambiente es a criterio del investigador, la causa de variacion mas complicada de
controlar, ademas controlar todos los factores mencionados por la teoria anteriormente es una
empresa bastante complicada y cara que Unicamente es accesible para empresas que tienen

bastantes recursos econdmicos.

En Aalfs uno, el Unico lugar de la empresa que tiene un ambiente controlado es el laboratorio
de control de calidad donde las prendas son acondicionadas para ser adaptadas a esta

temperatura, en el resto de la compafiia el medio ambiente resulta un verdadero problema
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debido a las caracteristicas fisicas de la tela la cual es 100% algoddn y absorbe muy bien la

humedad.

Variacion por el operario: en esta causa figura también el método que emplea el operario
para realizar determinada operacion. El bienestar emocional y fisico del operario también
contribuye en la valoracion del equipo y del material debido a una falta de capacitacién, hara
necesario efectuar continuos ajustes de maquina con lo que la variabilidad se hace mas
compleja; ademés conforme al equipo mas automatizado, el efecto del operario en la variacion
habra disminuido (Besterfield, 2009).

Para lograr entender los errores humanos es necesario percatarse primero de la variabilidad del
ser humano, ya que el error es funcion de esta variabilidad. No hay nada mas variable que el
ser humano, nadie hace una tarea dos veces de la misma forma, de ahi que en cada ocasién es

posible cometer errores.

En Aalfs la variacion en el operario se trata de disminuir por medio de la estandarizacion de
métodos de trabajo y colocacién de ayudas de trabajo que ayuden a disminuir la posibilidad de

variacion.
7.18. Ingenieria de la Calidad

La Ingenieria de la Calidad es la disciplina que se encarga de investigar sobre los medios que
permiten la disminucién y si es posible la eliminacion de la variabilidad en los procesos antes
de la produccion masiva. Este estudio se hace antes de iniciar la produccion con el objetivo de
investigar sobre todas aquellas causas potenciales que pueden provocar una determinada
caracteristica de calidad que se comporte con alta variabilidad dada la intervencion individual

y con interaccion de los factores de calidad (Acufia, 2003).

La Ingenieria de la calidad es una técnica enfocada en prevenir los errores y no en corregirlos,
identificar los posibles problemas que puedan suceder durante el proceso y eliminarlo antes de

que ocurran.

En Aalfs la ingenieria de calidad se ejecuta por medio de pruebas realizadas durante el
desarrollo y fabricacion del producto, éstas son la Unica manera de enfrentarse a las fuertes

variaciones en el disefio, sobre todo cuando se trata de problemas de medida los cuales son
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muy dificiles de controlar debido a la humedad uno de los principales factores que afectan la

estabilidad dimensional de la tela.

7.19. Caracteristicas de Calidad del Producto

Una caracteristica es una variable o un atributo generada en una operacion de produccion y
que se debe de cumplir con los requisitos del cliente y de manufactura previamente fijados. Si
las caracteristica es una variable significa que es medible (Por ejemplo: Longitud,
Temperatura, Presion, Humedad o PH) o contable (NUmero de Defectos, NUmero de
defectuosos, etc.). Si ésta es un atributo, significa que no es medible cuantitativamente (Por
ejemplo: Olor, Color, Sabor, Apariencia y Textura) (Acufa, 2003).

Las caracteristicas de calidad del producto deben de ser controladas y evitar la variacion en la
medida de lo posible, una caracteristica de calidad es aquello que lo diferencia de otro y que es

creada durante una operacion de produccion.

En Aalfs uno el cliente evalia en el pantalén dos aspectos principales especificaciones de

medida y especificaciones de construccion.
7.20. Proceso

Un proceso es el conjunto de actividades de trabajo interrelacionadas que se caracterizan por
requerir ciertos insumos (productos o servicios obtenidos de otros proveedores) y tareas
particulares que implican valor afiadido, con miras a obtener ciertos resultados (Sescam,
2002).

En relacién a lo anteriormente mencionado se puede decir que un proceso es el conjunto de
personas y acciones, que transforman materiales y brindan y/o brindan servicios de cualquier

indole, es decir, que se agrega algun tipo de valor.

En la empresa Aalfs el proceso que se desarrolla es especificamente el proceso de elaboracion

0 Confeccidon de prendas de vestir el cual se menciona a continuacion.

31



7.20.1. Proceso Operativo de la confeccion Textil

Segun (PAE, 2010)La manufactura de la indumentaria consiste en la transformacion de tela en

prendas, las labores productivas involucradas en este proceso son basicamente las siguientes:

7.21. Desarrollo de Producto

Se da inicio el ciclo de manufactura de una prenda. Abarca desde la creacién de un modelo,

pasando por la confeccidn de muestras, desarrollo de patrones y escalado de tallas.
7.21.1. Adquisicion de Tela

Consiste en la recepcion de los rollos de tela que se utilizaran para elaborar el producto.

7.21.2. Tendido

El proceso de tendido consiste en colocar la tela encima de las mesas de corte de tal manera
que vaya colocado un lienzo encima del otro hasta llegar a la cantidad que solicita una
instruccion de corte, el largo del tendido esta especificado segin lo requiera la misma
instruccion de corte en la cual indica las unidades a cortar, lo que va sefialando cuantos lienzos
tienen que tenderse uno encima del otro y cuanto debe de tener de largo cada lienzo. La Altura

maxima del tendido no debe de exceder las 5 pulgadas o 60 pares.
Existen dos formas de hacer el tendido, los cuales son:

e Tendido cara arriba(Face-Up por sus siglas en inglés)

e Tendido cara-cara(Face to face por sus siglas en ingles)

El tendido cara arriba(Face Up), lo que define es que cada uno de los lienzos a tender tiene
que ser con el lado derecho de la tela hacia arriba, se utiliza frecuentemente cuando en la
prenda a cortar existen muchas partes que se componen de una sola unidad, ademas de esto, en

algunas telas se tiene el caso de que contiene en su textura cierta felpa que tiene direccion, es
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decir que al verla de cierto angulo se ve de una tonalidad oscura y al girarla 180 grados, la

tonalidad varia a clara, a esto se le llama Nap.

El tendido Cara-Cara (Face to face), se realiza cuando en la prenda a procesar se necesitan
piezas doble en casi todas las partes que componen la prenda, por lo tanto se tiende el primer
lienzo con el lado derecho de la tela hacia arriba y el siguiente lienzo con lado derecho de la
tela hacia abajo y asi sucesivamente hasta cumplir con la cantidad de lienzos que solicita la

orden de corte, esta cantidad de lienzos solicitada debe ser tendida siempre en cantidad par.

Este tipo de tendido es el mas recomendado a procesar debido a la facilidad que representa al
momento de confeccionar la prenda, aunque en funcién de consumo de tela es méas conveniente

el otro tipo de tendido.
7.21.3. Corte

Es la separacion de una tela en piezas, las cuales conforman en su conjunto una prenda de
vestir. Para que estas piezas puedan ingresar a la seccion de costura es necesario enumerar y
separar por colores y tallas, y posteriormente armar paquetes o bultos preferentemente de 25 a
30 piezas.

7.21.4. Foleo

El proceso de Foleo consiste en la asignacion de numeros correlativos a cada unidad cortada,
esta asignacion de numeros en orden ascendente, se hace por medio del sticker que se
colocada a cada uno de los lienzos que corresponden a cada paquete que fue anteriormente

cortado.

Para mantener un buen control, se le coloca la informacion que corresponde a la orden de
corte, para una prenda en particular la componen cierta cantidad de partes que estan trazadas
en el molde cada una va identificada con el nimero de orden de corte, el nimero de Bulto y la
talla a la que corresponde. Con esta informaciédn se folea cada uno de los bultos y se genera un
correlativo en cada lienzo para que cuando se vaya confeccionando se vayan uniendo todas las
partes que llevan el nimero uno del paquete uno, luego todas las unidades que llevan el

namero dos y asi sucesivamente.
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7.21.5. Costura

Es el arte de unir piezas previamente cortadas mediante puntadas, ésta tiene por finalidad,
unir, adornar y costurar uno, dos o tres capas de tela, para ello se emplea méaquinas especificas

para cada operacion, como la: recta, remalladora, recubridoras, etc.
7.21.6. Acabado

En esta etapa se dan los ultimos detalles a la prendas, se inicia con la operacion de limpieza
que consiste en extraer todos los sobrantes de hilo que quedd después de la costura,
posteriormente planchado y/o vaporizado, doblado, hangteado, embolsado y embalado. En

esta parte también se hace la recuperacion de la prenda como desmanche, zurcido, etc.

En Aalfs Uno cada una de estas etapas mencionadas anteriormente ocurre en este mismo orden

y secuencia de pasos.
7.22. Control Estadistico del Proceso

El Control estadistico del proceso abarca, generalmente, los siguientes métodos: Diagrama de
Pareto, Diagrama de causa y efecto, hoja de comprobacion, diagrama de flujo de proceso,
diagrama de dispersion, histograma y gréaficas de control (Besterfield, 2009).

El control estadistico del proceso consiste en utilizar una serie de herramientas y metodologias
orientadas a comprender de una manera mas objetiva el proceso de produccion de una

compafiia y asi poder ejecutar acciones orientadas hacia la mejora del mismo.

En Aalfs existe un departamento de estadisticas de calidad, el cual elabora histogramas cada
semana en el cual se reflejan los principales defectos encontrados por el equipo de auditores e
inspectores dentro del proceso.

7.23. Proceso Bajo Control

Se dice que un proceso se encuentra bajo control cuando su variabilidad es debida unicamente
a causas comunes (Internas). Ningun proceso, se encuentra espontaneamente bajo control, es

necesario un esfuerzo sistematico para eliminar las causas asignables que acttan sobre él. La
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ventaja de tener un proceso bajo control es que su resultado es estable y predecible (Fundacion

Iberoamericana para la gestion de la calidad, 2012).

Es importante conocer cudles son los limites dentro de los que opera el proceso en condiciones
normales para poder identificar por medio de las gréficas de control todas aquellos factores
que estan fuera para disminuirlos con las ayuda de otras herramientas y técnicas de calidad

para la mejora del proceso.

En Aalfs no se utilizan graficas de control por lo que no se conocen los limites de control ni se

identifican con facilidad las causas de variacion que no son internas.
7.24. Definicion de Sistema

Un sistema es un conjunto de elementos dinamicamente relacionados formando una actividad
para alcanzar un objetivo operando sobre dato/energia/materia para proveer informacion

/energia/materia. Sistema es un todo organizado y complejo (Gildan CQT, 2010).

Para poder controlar un sistema productivo es necesario verlo como un todo y hacer mejoras
orientadas hacia el sistema, cada uno de los 6rganos de la organizacion forma un sistema que

forma parte de un gran sistema que es la empresa.

En una empresa de la envergadura de Aalfs es imprescindible ver cada uno de los 6rganos
como un sistema y los esfuerzos del sistema de gestion de calidad deben estar orientados hacia

el monitoreo y mejoramiento de cada uno de los componentes del sistema.
7.24.1. Definicion de Sistema de Produccion.

Un Sistema de produccion es aquel sistema que proporciona una estructura que agiliza la
descripcion, ejecucién y el planteamiento de un proceso industrial. Estos sistemas son los

responsables de la produccion de bienes y servicios en las organizaciones (Niebel, 2010).

Un sistema de produccion es un conjunto de partes que interactian entre si para generar un
bien que pueda ser comercializado para obtener beneficios economicos y beneficiar a quienes

operan en él.
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El sistema de produccion de Aalfs Uno, consta de varias partes que en resumen se pueden
mencionar a continuacién: Materia Prima, Corte, Confeccién y Acabado. Cada una de estas
partes debe de ser monitoreada y certificada por el sistema de gestion de calidad y existen

normas para cada una de las partes del sistema.
7.25. Herramientas De Calidad

Segun el doctor Kaoru Ishikawa, existen siete herramientas clasicas para identificacion de
problemas, andlisis de causas y planteo de soluciones, llamadas las siete herramientas basicas
para el control de la calidad, las cuales permiten que la organizacién logre sus metas, en forma

eficaz y eficiente.
Las cuales son:

Grafica de Pareto
Diagrama causa-Efecto
Diagrama de Flujo
Lista de Verificacion
Diagrama de Dispersion
Histogramas

Graficos de Control
7.25.1. Diagrama de Pareto

Un diagrama de Pareto es una grafica que clasifica los datos en orden descendente, de
izquierda a derecha, fue nombrada asi en honor a Alfredo Pareto (1848-1923) quien estudio
extensamente la distribucion de la riqueza en Europa. Encontré pocas personas con mucho
dinero, y muchas personas con poco dinero. Esta desigual distribucion de la riqueza se volvio
una parte integral de la teoria econdmica. Dicho concepto fue reconocido por Joseph Juran
como de aplicacion universal en muchos campos. Acuiio las frases poco vitales y muchos
utiles (Besterfield, 2009).

Esta herramienta de calidad permite enfocarse en los problemas que realmente son importantes
y dejar por un lado aquellos que a lo mejor pueden ser dejados para luego, esto es evitar que
pasen los elefantes y olvidarse de las hormigas.
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En Aalfs el diagrama de Pareto es utilizado a menudo por los expertos en calidad siempre que

existe algin problema para enfocar esfuerzos en las causas que lo provocan.

7.25.2. Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

El diagrama de Causa-Efecto o de Ishikawa es un método grafico que relaciona un problema o
efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La importancia de este diagrama
radica en que obliga a contemplar todas las causas que pueden afectar el problema bajo
andlisis y de esta forma se evita el error de buscar directamente las soluciones sin cuestionar a

fondo cuales son las verdaderas causas (Salazar, 2004).

El diagrama de causa-efecto es una herramienta de diagnéstico muy facil de utilizar y de
mucha utilidad para identificar todas las posibles causas de un problema, su eficacia dependera

de la creatividad y conocimiento que el usuario tenga del proceso.

En Aalfs este diagrama no es usado con mucha frecuencia, sin embargo el autor considero
necesario la utilizacion de éste para poder comprender con mayor facilidad las caracteristicas
de calidad del producto, la utilizacion de este diagrama serd una recomendacion de esta

investigacion.
7.25.3. Diagrama de Flujo

Los diagramas de flujo son una serie de pasos secuenciales que representan de una manera
tradicional los pasos o fases de un proceso. En las representaciones graficas de procesos con
simbolos, estos se interconectan para que en conjunto le den un sentido l6gico al diagrama de
flujo el cual da pie al desarrollo de un sistema de informacion (Gildan CQT, 2010).

Puede ser dificil entender un proceso con una descripcion verbal, de esta manera el diagrama
de flujos de datos ayuda a ilustrar los componentes de un proceso y la forma en que
interacttan.

De igual manera se puede mostrar el diagrama de flujo como un analisis estructurado de la
transformacion de datos de un sistema, mediante una descripcion pictorica, el diagrama de
flujo, puede ser también utilizado como una herramienta de entrenamiento para que el
personal nuevo que es ingresado a la compariia entienda el funcionamiento del proceso de
forma mas sencilla.
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7.25.4. Lista de Verificacion

La hoja de verificacion es un formato construido para colectar datos, de forma que su registro
sea sencillo, sistematico y que sea facil de analizarlos. Una buena hoja de verificacion debe
reunir las caracteristicas de que visualmente, permita hacer un primer analisis para apreciar las
principales caracteristicas de la informacion buscada. La finalidad de la hoja de verificacion es
fortalecer el analisis y la medicion del desempefio de los diferentes procesos de la empresa, a
fin de contar con informacion que permita orientar esfuerzos, actuar y decidir objetivamente.
(Besterfield, 2009)

Conocidas como Checklist por su nombre en inglés, estas hojas suelen ser una importante
herramienta para el control y son utilizadas muy frecuentemente debido a la facilidad para

recolectar datos e interpretarlos.

Las listas de verificaciones son utilizadas en Aalfs durante las distintas etapas del proceso para
comprobar que el producto cumple con todas las normas establecidas en cada una de las
etapas. Por ejemplo durante el proceso de Aseguramiento de calidad del proceso de lavado el
cual consiste en verificar si cada una de las etapas de la formula de lavado se ejecuta
correctamente y el auditor debe de ir colocando un check en su formato siempre que esto

ocurra.
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7.25.5. Histograma

Grafica que permite visualizar la tendencia central, la dispersion y la forma de la distribucion
de un conjunto de datos (Salazar, 2004).

El histograma es un conjunto de barras que nos permite observar graficamente la distribucion

de una serie de datos.

En la mayoria de las empresas el histograma es la herramienta de calidad méas conocida por la
el personal debido a su popularidad y facilidad de elaboracion.

7.25.6. Gréaficas De Control

Las gréaficas de control se utilizan en la industria como técnica de diagnosticos para supervisar
procesos de produccion e identificar inestabilidad y circunstancias anormales. Una grafica
de control es una comparacién grafica de los datos de desempefio de proceso con
los “limites de control estadistico” calculados, dibujados como rectas limitantes sobre la

gréfica (Jiménes, 2009).

Mediante graficas de control se representa el comportamiento de un proceso, con el propdésito
de identificar las causas asignables de variacion y mostrar las tendencias del mismo debidas a
la presencia de éstas.

El uso adecuado de las gréaficas de control en el area manufacturera permite detectar cambios y
tendencias importantes en los proceso y un registro grafico de la calidad de determinada
caracteristica de un producto en su elaboracion, lo cual muestra si el proceso se encuentra 0 no

en un estado estable

En Aalfs no se utilizan las graficas de control de atributos.
7.25.7. Grafica de Control de Atributos

Muchas caracteristicas de la calidad no pueden representarse convenientemente con valores
numéricos. En tales casos, cada articulo inspeccionado por lo general se clasifica como
conforme o disconforme respecto de las especificaciones para esas caracteristicas de la

calidad. A las caracteristicas de la calidad de este tipo se les llama atributos (Jiménes, 2009).
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Gréficos de Control de atributos son basados en la observacion de la presencia o ausencia de
una determinada caracteristica, o de cualquier tipo de defecto en un producto, servicio o
proceso en estudio.

Cabe destacar que en el desarrollo de un proceso de elaboracion de pantalones es
indispensable el uso de herramientas de calidad como la grafica de control de atributo, de esta

manera se logra destacar cualquier variacion en el proceso, y asi mantenerlo bajo control.

7.25.8. Manual de Calidad

El manual de calidad de una organizacion, es un documento donde se especifican la mision y
vision de una empresa con respecto a la calidad asi como la politica de la calidad y los
objetivos que apuntan al cumplimiento de dicha politica. EI manual de la calidad es un
documento donde se menciona con claridad lo que hace la organizacion para alcanzar la
calidad mediante la adopcién del correspondiente sistema de gestion de la calidad (Castro A. ,
2012).

El manual de calidad es una herramienta administrativa muy util para capacitar al personal
acerca del modus operandum de la empresa, permite que cualquier nuevo recurso humano que
forme parte de la compafia pueda comprender por medio de éste todos aquellos aspectos

relacionados con la calidad, seguridad y aspectos de legalidad del producto.

En Aalfs existe un manual de calidad el cual cumple con la mayoria de requisitos estipulados
por las normas 1SO 9000, los requisitos que no cumple el manual seran mencionados en las

recomendaciones de esta investigacion.

7.25.9. Aplicaciones del manual
Un estudio realizado como parte de la planificacion mostrd que su utilizacion se ha originado
principalmente por los siguientes motivos:
Estudiar el material narrativo como ayuda para la solucién de problemas
Buscar respuestas estructuradas en forma de tablas, diagramas, férmulas etc.
Estudio para una autoformacion determinada

Seleccionar material para ensefiar o adiestrar a otros. (Juran, m, & Binghaman)
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El manual de calidad puede utilizarse para facilitar una panoramica general o “mapa del
SGC”. Su formato y la estructura son decision de la organizacién y dependeran de su tamafio,
cultura y complejidad. Ademas, algunas organizaciones pueden elegir utilizarlo para otros
propdsitos (por ejemplo, fines comerciales). En definitiva, deberia ser un verdadero
documento de trabajo (Castro A. , 2012).

7.26. Definicion de Procedimientos

Los procedimientos son una serie de actividades relacionadas entre si cronoldgicamente, que
muestran la forma establecida en que se realiza un trabajo determinado, explicando en forma
clara y precisa, quién, qué, como, Cuando, dénde y con qué, se realiza cada una de las
actividades. Los procedimientos deben de estar integrados por: Objetivo, Normas de
Operacidn, Descripcién narrativa, diagrama de flujo, formatos y deméas documentos que
describan las actividades que se realizan para la ejecucion de un trabajo determinado (Garcia,
2006).

Los procedimientos son una importante herramienta administrativa que puede ser utilizado
como instrumento para capacitar al nuevo recurso humano, permite disminuir el error por el
factor humano debido a que indica claramente a cada trabajador claramente quién, cuando,

qué, y como desarrollar una actividad.

En Aalfs existen procedimientos para muchas de las actividades pero no para todas, las
actividades en las cuales todavia no estan descritos los procedimientos se propondran en esta

investigacion para ser utilizados en la propuesta de manual de procedimientos de la compafiia.
7.27. Manual de Procedimientos

El manual de procedimiento es el documento que contiene la descripcion de las tareas y
actividades que deben seguirse para la realizacion de las funciones de una unidad
administrativa, o de dos 0 mas de ellas. Incluye ademas los puestos o unidades administrativas
gue intervienen, precisando sus responsabilidades y participacion. Suele contener informacién
y ejemplos de formularios, autorizaciones o documentos necesarios, maquinas o equipos de
oficina a utilizar y cualquier otro dato que pueda auxiliar para el correcto desempefio. (Garcia,
2006)
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El manual de Procedimientos es un libro que contiene una copia de cada uno de los

procedimientos desarrollados en la empresa.
7.28. La mejora continua en la Norma I1SO 9000:2000

La mejora continua se define en la norma 1SO 9000:2000(Gestion de la calidad) como una
actividad recurrente para aumentar la capacidad de cumplir con los requisitos. Una de las

herramientas de la mejora continua es el ciclo PDCA también llamado ciclo de Deming.

Fase “P”(Planificar): Se estudia la situacion actual, se recopilan los datos y se formula un plan

de mejora. Las actividades principales que se realizan en esta etapa son:

Politica de la calidad: Refleja las intenciones globales y la orientacion de una organizacién en

materia de calidad, expresada formalmente por la direccion.

Objetivos de la calidad: Son las metas que la institucion debe establecer en todos los niveles y

funciones apropiadas, ya que éstos deben de ser medible.

Nunca se debe de iniciar algo sino se sabe cdmo terminard, debido a que puedes obtener algo
completamente distinto de lo que buscabas, Planificar es un paso muy importante para el

desarrollo de cualquier proyecto de mejora continua.

En Aalfs Uno se elaboran planes de accion siempre que existe un problema de calidad.
Fase “D” (Hacer): Consiste en ejecutar el plan trazado en la planificacion.

Fase “C” (Control): Comprobar si se han alcanzado las mejoras previstas:

e Las Auditorias internas: Es un proceso para determinar si el sistema de gestion de la
calidad se estd implementando adecuadamente y se mantiene con eficacia.

e Analisis de datos: La organizacion debe determinar, recopilar y analizar los datos
apropiados para demostrar la eficacia del sistema de gestion de la calidad y para
evaluar donde puede realizarse la mejora continua.

e Fase “A”(Actuar): Actividades que van desde la estandarizacion de aquellos cambios

gue han tenido éxito a la correccién o ajuste de los planes iniciales.
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e Las Acciones correctivas: Se analizan las causas de los problemas de calidad con el
fin de eliminarlas del sistema y evitar su recurrencia en el tiempo.

e Las Acciones Preventivas: Analizan problemas potenciales, que no han sucedido
necesariamente, pero pueden convertirse en problemas en el futuro.

e La revision por la direccion: Viene a cerrar el ciclo, ya que incorpora todos los

elementos mencionados anteriormente.

En la norma ISO 9001:2000 la mejora continua enfatiza que: “La organizacion debe
mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion de calidad mediante el uso de:
Politica de calidad, los objetivos de la calidad, los resultados de la auditoria, el analisis de
datos, acciones correctivas y representativas y la revision por la direccion”. (Normas ISO
9001:2000 Clausula 8.5.1)

“Hoy es mejor que ayer y mafana tiene que ser mejor que hoy”, en esta frase se resume el
significado de la mejora continua, ningin dia debe de pasar sin una cierta mejora y la
mejora continua es el Unico camino que tienen por elegir las empresas que quieran
sobrevivir en un mundo tan avanzado tecnoldgicamente y con tanta competencia como el

de hoy.

Aalfs Uno, no es la excepcion por lo que dentro de sus actividades diarias estan presentes

todos los aspectos mencionados anteriormente.
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6. Disefio Metodologico

Con el propdsito de responder a las preguntas de investigacion planteadas y cumplir con el
objetivo del estudio el investigador debe seleccionar un disefio de investigacion especifico
(Hernandez Sampieri, 2006). Por lo tanto, el disefio de investigacion seleccionado se explica a

continuacion.
7.29. 9.1 Tipo de investigacion

La valoracion del Control de Calidad en el proceso de elaboracion de Pantalones
Dockers40828 en la empresa Aalfs Uno se realizara a través de esta investigacion; en la cual
se tomara como base la objetividad, la observacion critica del investigador, la medicion, el
control y el comportamiento de las variables de estudio, en otras palabras se desarrollara desde
un punto de vista pragmaético.

En este mismo sentido, el resultado del punto de vista pragmatico conlleva a alinear la
investigacion en un enfoque cuantitativo, dado que los resultados obtenidos se analizaran a
través de métodos meramente estadisticos y bajo un orden bien estructurado con el fin de

establecer patrones de comportamiento y probar teorias (Hernandez Sampieri, 2006).

Cabe mencionar que la profundidad de la investigacidn sera del tipo no experimental, ya que
las variables antes mencionadas se observaran tal como se dan en su contexto natural, para
después analizarlos sin manipular ningun tipo de comportamiento (Herndndez Sampieri,
2006).

A través del control de calidad en el proceso de elaboracidn de Pantalones Dockers 40828 se
pretende determinar las causas de diferentes posibles problemas en la elaboracién de dicho
producto y el impacto que estos problemas producen en su elaboracion, para lograr este
propdsito, se optd por un tipo de estudio descriptivo, dado que se pretende determinar los
patrones predominantes en cada variable de estudio. Ademas, el corte de toma de datos sera
transversal, es decir, se tomaran datos en un tiempo y momento Unico (Hernandez Sampieri,
2006).
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9.2. Poblacién y Muestra

Una vez que se ha determinado la poblacion de la que se desea recabar informacion, es
necesario seleccionar una muestra representativa de la misma(o subconjunto de esa poblacion)
ya que, en principio, es poco factible que se pueda acceder a todos y cada uno de los

individuos integrantes de la poblacion de interés. (Diaz B. G., 2010)
Debido a la complejidad de los objetivos el investigador decidio ejecutar dos muestreos:

El primero utilizando un plan de muestreo simple basado en un nivel de inspeccion normal
segun la norma ISO 2859-1 con el objetivo de determinar si el proceso se encuentra fuera o
dentro de los limites de control y asi determinar la capacidad estadistica y luego se tomara una
muestra para la utilizacion de la herramienta de investigacion: Encuesta . La cual tendrd el
propdsito de analizar el actual proceso de control de calidad e identificar oportunidades de

mejora.
Planes de Muestreo para determinar la Capacidad Estadistica del Proceso

Segun (Gildan CQT, 2010) el plan de Muestreo es el procedimiento para aceptar o rechazar un

lote basado en el tamafio de la muestra y un criterio de aceptacion.

Para el calculo de la primera muestra, se utilizara un plan de muestreo simple basado en la

tabla Militar estandar AQL 2.5, para inspeccion Normal, Nivel de Inspeccion Il.
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llustracion 2Cddigo para Tamafo de la muestra
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Fuente: 1SO 2859-1

Lot or Batch size(Tamafio del lote): El tamafio del lote es lo que que estadisticamente se conoce

como tamafio de la poblacion.

Special Inspection Levels(Niveles especiales de Inspeccion): Usados cuando se requieren

muestras pequefias y se pueden tolerar riesgos de muestreo por tomar pequefias muestras.

General Inspection Levels (Niveles especiales de Inspeccidn):Los diferentes niveles generales
de inspeccién proveen la misma proteccion para el productor, pero ofrecen proteccion diferente

para el consumidor.

Los niveles de inspeccion que se pueden utilizar segin (Acufia, 2003) son los siguientes:

e Nivel I: Se usa para proveedores muy confiables.
e Nivel II: Se recomienda cuando se aplica al inicio para aceptar un proveedor.

e Nivel IlI: Se usa para proveedores menos confiables.
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llustracion 3 Plan de Muestreo Simple para Inspeccién Normal
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Fuente: 1SO 2859-1

Code Letter (Cddigo de Letra):Segun el tamafio del lote y el nivel de Inspeccion a utilizar la

figura 3 nos indica un cédigo de letra, el cual debemos de encontrar en la figura 4 para determinar

el tamano de la muestra.

Tamano de la muestra: Este se encuentra en la parte celeste de la figura 4 o en la parte derecha

del cddigo de letra.

AQL (Nivel de Calidad Aceptable): Segun el nivel de calidad aceptable con el que se quiera

evaluar el lote, se deberd de ubicar en la parte superior de la figura el elegido.

Ejemplo:

Si se quiere tomar una muestra de un lote de 30 unidades con un nivel de inspeccion I, la

lustracion 2 nos indica el codigo de letra “D”, se busca la letra “D” en la Ilustracion 3, lo cual no

nos indica un tamafio de muestra de 8, para un AQL de 2.5 la llustracion 3 nos indica que debemos

de aceptar con cero pieza defectuosa y que se rechaza con una pieza defectuosa.
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9.3. Determinacion del tamario de la muestra:

Para un corte de 1,160 piezas se utilizo el siguiente procedimiento para la determinacion de la

muestra:

Segun la ilustracion 2 un lote de 1,160 piezas se encuentra entre 500 a 1200, se toma una muestra

de 80 piezas, las cuales seran tomadas de diferentes tallas.

Una vez conocida la teoria del nivel de calidad aceptable se compard con los requisitos de tamafio
de muestra recomendados para la elaboraciéon de la grafica de control de atributo la cual segln
(Fundacién Iberoamericana para la gestién de la calidad, 2012) de cumplir con los siguientes

requisitos:

Para que el gréafico pueda mostrar pautas analizables el tamafio de muestra sera lo suficientemente
grande (entre 50 y 200 unidades e incluso superior) para tener varias unidades no conforme por
muestra de forma que puedan evidenciarse cambias significativamente favorables (Por ejemplo,
aparicion de muestras con cero unidades no conformes. Por lo que 80 unidades estan dentro de lo

recomendado

Se recogeran al menos 20 muestras para proporcionar una prueba fiable de estabilidad en el
proceso. (Besterfield, 2009).Por lo que se tomaron 85 muestras recogidas de diferentes tallas. Estas

muestras se mediran de: Cadera, Cintura, Pierna, Entrepierna, Ruedo y Rodilla

9.4. Método de recogida de datos

Estas 85 piezas seran tomadas de 17 bultos de diferentes tallas para obtener mejores resultados a
los que llamare subgrupos, las 85 muestras fueron elegidas segun la tabla militar AQL 2.5 como se
explicé anteriormente, por lo que se puede concluir que con este tamafio de muestra, el margen de
error permitido es de 2.5%, con un nivel de precision de 97.5%, las muestras se seleccionaran de
manera aleatoria y se mediran de cuerpo completo una vez finalizado el proceso de segunda

plancha.
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La produccidn serd aceptada, si dentro de la misma menos de 5 unidades defectuosas. Por otra
parte si el nimero de piezas defectuosas es mayor a 5, la produccion debe ser rechazada ya

que no cumple con los estandares de calidad establecidos.
Poblacion y Muestra para el Cuestionario y Encuesta

En esta investigacion la unidad de anélisis sera: El Coordinador de Calidad, el Gerente de
calidad, el equipo del departamento de Control y Calidad y alta gerencia responsable del
proceso productivo de elaboracion de pantalones Dockers 40828, en la empresa Aalfs Uno. Lo
cual permitié a los investigadores cuantificar un total de 45 colaboradores involucrados

directamente como poblacion para la investigacion

Plan de Muestreo para la encuesta

La unidad de anlisis de estudio es una poblacion finita y segin (Fernandez, 2010)si la
poblacién es finita, es decir conocemos el total de la poblacién y desedsemos saber cuantos del

total tendremos que estudiar la respuesta seria:

N*Ejp*q
) = 2 2
dP*(N-1)+Zi*p*g

Dénde:

n=Tamano de la muestra

N = Total de la poblacion

Z.% = Coeficiente de Distribucién normal 1.962 (si la seguridad es del 95%). En esta é&rea
se representa el equivalente decimal del limite de confianza

p = proporcion esperada. Si no se dispone de alguna estimacion suponer el caso peor de
p=0.5. Por seguridad se debe estimar por exceso.(en este caso 5% = 0.05)

g=1-p esigual ala probabilidad de fracaso en este caso 1-0.5 = 0.5.

d = precision (Error maximo permisible en términos de proporcion). En este caso
deseamos un 3%.

Sustituyendo los datos en la ecuacion tenemos:

B 45 X 1.96% x 0.05 x 0.95 _
©0.032x(45—-1)+1.962x0.05 x 0.95

n 37
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El nimero 37 nos indica el tamafio de encuestas a realizar, como se puede observar la muestra
equivale al 82 % de la poblacion, esto debido al margen de error que se pretende alcanzar con
este ejercicio.

Cabe mencionar que en estudio se tom6 como total de la poblacion Unicamente al personal
administrativo, aun sabiendo que es el operario quien tiene la respuesta a muchos de los
problemas encontrados dentro del proceso pues es quien convive diariamente en €l y es quien
mejor lo conoce, debido a que una de las condiciones para realizar la investigacion fue que en

ningln momento se quitara tiempo a un operario debido a que esto perjudica la produccion.

9.5. Método de Recoleccion de Datos

Se hace necesario aplicar los procedimientos del método cientifico, Con el objeto de cumplir
con los tres aspectos mas importantes segun (Hernandez Sampieri, 2006)los cuales son
confiabilidad, objetividad y validez a los datos recopilados, procesados y obtenidos, a los
procedimientos aplicados y en general, a todos los hechos estudiados en cualquier

investigacion.

En este mismo sentido, se usaran una serie de técnicas operacionales para manejar las fuentes
tedricas y bibliograficas tales como: subrayado, citas y notas de referencias bibliogréficas,
diagramas, gréficos e ilustraciones y presentacion de trabajo escrito.

Con el propdsito de revelar las relaciones esenciales y caracteristicas fundamentales del objeto
de estudio, se introduciran la técnica de observacion cientifica, la entrevista con el proposito
de interrogar al coordinador, gerente del departamento de control de calidad y al personal

involucrado en la elaboracién de pantalones Dockers 40828 en la zona franca Aalfs Uno.

La entrevista es una técnica de gran utilidad que se empleara en este trabajo investigativo, la
cual constituye un proceso de comunicacion verbal, reciproca con el objeto de recoger

informacidn a partir de una finalidad previamente establecida. (Rodriguez C. , 2003).

Esta entrevista, dentro de la presente investigacion, asumira una fase exploratoria conformada

por preguntas abiertas, con un orden preciso Yy logico, introduciendo un plan flexible
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previamente preparado en relacion a las cuestiones que son de interés al estudio y de cumplir
con los objetivos del diagndstico. Esto permitira profundizar la investigacion, incrementar la

relacion interpersonal y manejar informacion confidencial.

A partir de la informacion detectada con la técnica anterior se podra disefiar mas
acertadamente el otro instrumento de recoleccion de informacion que se aplicara: el

cuestionario.

El cuestionario facilita traducir los objetivos y las variables de la investigacion a través de una
serie de preguntas muy particulares, previamente preparadas de forma cuidadosa, susceptibles
de analizarse en relacion con el problema estudiado. Es considerado un medio de
comunicacion escrito y béasico entre el entrevistador y el encuestado con excelente eficacia
para captar los pensamientos del entrevistado con respecto al sistema vigente. (Hernandez
Sampieri, 2006)

Este cuestionario se disefiara con preguntas abiertas dirigidas a personas especificas dentro de

la organizacion.

La encuesta es una técnica de investigacion basada en las declaraciones emitidas por una
muestra representativa de una poblacién concreta y que nos permite conocer sus opiniones
actitudes, creencias, valoraciones subjetivas, etc. Dada su enorme potencial como fuente de

informacidn, es utilizada por un amplio espectro de Investigadores (Diaz B. G., 2010)

Una vez completada la encuesta, se procedera a la codificacion. La codificacion ha de
adaptarse al sistema técnico usado para la obtencion de los resultados de la encuesta
(Herndndez Sampieri, 2006, pag. 337).

La investigacion se llevard a cabo a través de procedimientos précticos retomando
experiencias de autores en las variables de estudio las cuales son Control de Calidad y Proceso

para de ahi a partir de sus exploraciones, realizar y comprobar las concepciones tedricas.

A través de la observacion cientifica se pretende recoger la informacion de cada uno de los
conceptos o variables definidas en los objetivos del estudio. Especificamente, para el

levantamiento del diagndstico como para el disefio del sistema propuesto, se requeriran
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algunas herramientas de calidad como: flujogramas de proceso, diagrama de Pareto y

diagrama de pescado (Rodriguez C. , 2003).

9.6. Procesamiento de Informacion

Una vez que los datos se hayan codificado, transferido a una matriz, guardado en un
archivo, y limpiado de errores el investigador puede proceder a analizarlos (Hernandez
Sampieri, 2006, pag. 408)

Una vez codificados los datos los investigadores procederan a introducirlos a un ordenador.
Donde se realizd el procesamiento de los datos obtenidos a través del Software SPSS
version 19, en el cual se utilizaran técnicas estadisticas descriptivas y también inferencial
que permitan determinar la relacion de las variables en estudio y sobretodo el cumplimiento

de los objetivos de la investigacion.
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7. Analisis y discusion de los Resultados

Analisis de Cuestionario para el diagnéstico del proceso (Ver Anexo I)

10.1. Prendas defectuosas encontradas en centro de distribucion del

cliente en San Francisco Levi’s Strauss. (Ver Cuestionario en Anexo
D)

llustracion 4. Paretograma de Defectos Encontrados en Centro de distribucion del cliente.

120

100

80

60

% de Defecto por

40 causa

20 == % de Defecto

acumulado

Fuente: Elaboracion Propia

Lo que muestra la grafica de Pareto es lo mismo que plantea la teoria de Ishikawa: “Que el
80% de los problemas estan concentrados en el 20% de las causas”, en este caso el 75% de
los problemas es causado por el 20% de las causas(Medidas de Mas), por lo que al igual
que el Auditor del cliente (Alzate, 2012) se recomienda averiguar las causas del problemay
enfocar los esfuerzos hacia la solucion de estas causas para resolver el 75% de todos los

problemas de calidad.

La grafica ademas permite observar que solucionar este problema es realmente muy

importante para la compafiia.
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10.2 Prendas Irregulares encontradas en Empaque Final (Ver

preguntay respuesta en Anexo I)

El porcentaje de prendas Irregulares por causa de problemas de medidas aunque es bastante
bajo (0.03%), se traduce en una cantidad considerable de prendas debido a los niveles de
produccién de Aalfs Uno, las prendas Irregulares representan pérdidas econdémicas para la
compafiia, es valido destacar que como prendas irregulares, se clasifican Unicamente
aquellas prendas que estdn completamente fuera de la tolerancia permitida en la
especificacion del cliente, como por ejemplo una talla mas que la talla especificada, cuando
se identifican prendas con una desviacion menor entre 1/8” hasta '4”, son negociables con
el cliente mediante el compromiso de una accion correctiva inmediata para corregir el
problema o en otras ocasiones no son identificadas debido a que no se mide en el
departamento de Empaque el 100% de las prendas, lo que ayuda a que el porcentaje no sea
mayor, 0 no represente completamente la percepcion del cliente del problema de medida,

aunque en aspectos de costos y perdidas sea el indicador mas representativos.
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10.3. Fuentes de Variacion en las especificaciones de Medidas (Ver cuestionario para el diagndéstico del proceso
en Anexo 1).

llustracion 5Caracteristicas de Medida del Pantalon 40828 y Principales Errores que pueden encontrarse en las operaciones que
intervienen en cada especificacion.

Tiro Trasero Pretina Asiento

Operacion .
Hacer pinzas Operarios de Cerrar

Consumo de Costado

Pegar Pretina \

p Operacion cierre
Error de Corte De tiro trasero
Método Variacion en el ) Fijar Bolsa \ \
Puntadas por Pulgadas Método de Marcar Tiro ~ Pegar Pretina Delantera »
. Trasero \ \
Maguina
Operacion Maquinas pueden »
Cerrar tiro trasero Estirar o encoger Consumode  Operacion Marcar
Operacion Tiro trasero
c & Bol Cierre de Costado L.
onsumo de Bolsa Fuentes de Variacion

delantera ;o
En las Caracteristica d

Medida del Pantalén
40828

Tipo de Tela utilizada Errores de Disefio

Problemas de Eslongacion
O Encogimiento de tela

Error de Corte Error de Corte —,

Operacion hacer
Ruedo
Operacion Cierre
De Entrepierna
Guias de Trabajo

De operacion hacer
Ruedo

Operarios de Cerrar
Entrepierna

Operarios de Cerra
Tiro delantero

Método de Tendido
Incorrecto
Error de Disefio

o de Corte Errores de Disefio

Errores de Disefio

Entrepierna Tiro Delantero

Fuente Elaboracion Propia
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Como muestra la Gréfica de “Espina de Pescado” para poder estar conforme a las
especificaciones del cliente se debe de evitar la variacion en todas las caracteristicas esto
solo se podra lograr cuando se obtenga una verdadera conciencia hacia la importancia del
problema de las medidas, cuando todos los miembros del proceso estén comprometidos y
conozcan como lograr cumplir con esas especificacion, para esto debe de haber una unién
completa entre los departamentos de: Ingenieria, Calidad y Produccion para alcanzar este
objetivo, todos deben de estar motivados a superar el problema, se debe de reentrenar a los
operarios en los métodos que afectan a este problema y se debe de brindar a todos los
operarios todas la informacion necesaria para conseguir cumplir con las especificaciones de

medidas.
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10.4. Caracteristicas De Calidad del Pantalon 40828

llustraciéon 6Caracteristicas De Calidad del Pantalén 40828

L Mél_quina debe de EStzf:II ojal debe de tener
Ajustada para 60 Una longitud de % m

‘Puntadas por pulgadas ‘

Pretina

Todas la costuras deben

Ojal de Pretina
de tener 10 Puntadas p

Debe de alcanzaﬁv

Puntadas por pulgadas

Pulgada
boton tamatio 27 L El ol debe de Excepto cierre de Costado
La Maquina debe de estar U 01|a e’t € i ; i;]aer Debe de tener 12
Ajustada para 52 na fongitug de e Puntadas por pulgada
Puntadas por pulgadas

Ojal de bolsa trasera

safados, ni costura
cortadas

)

Debe de alcanzar un

No se permiten Saltos,

Tiene que estirar al menos
1" relajada

El ancho de la pretina
Debe de ser igual a lo largo de
toda la circunferencia

Debe de ser suave y plana

La puntada no debe de
Ser visible

Caracterisitcas de Calidad

boton tamafio 24 L

El grosor de la tela en esta area, y reducir las
impressiones en la esquina inferior del falso del

Acabado de Bias Binding bolsillo

debe de ser limpio y nitido,
costura de debajo de pico
deben estar cerradas.

Falso de Bolsa

Para disminuir las inpreciones de plancha sobre la
holsa delantera hacer la parte inferior del falso 3/8”
mas ancho y mas largo que el top facing,

Abertura de Bolsa
Delantera

Zipper derecho o Pico

Ambas aberturas de bolsas
delanteras(lzquierda y derecha) deben
de tener la misma distancia

Bolsa Delantera

Ancho de remache debe | vivo de bolsa trasera

Del pantalon Casual 40828

Elvivo de la bolsa trasera e ser de 3/32",la tensiongepe tener igual distancia
Debe de tener una forma de D', 8 la puntada debe lucir de la pretina en ambos

debe de hacer en una ?na nitida y sui lados.

automatica.

Vivo / Z
Remache y Cosfura D" La esquina del vivo debe
tienen que estar centrados de formar un angulo recto.

Bolsillo debe de tener un

margen de 1/16”
Parte Interna de

Bolsa Trasera

Debe de quedar un
espacio que permita evitar
embolsado en la parte
exterior entre la pretina y
el vivo

Bolsa Trasera

Fuente Elaboracién Propia
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Entender las caracteristicas de calidad del pantalon, es el principal aspecto que debe de
estar seguro el empleador que el operario conoce, para pretender obtener un producto de
calidad, si no se esta completamente seguro que ha provisto de todas las especificaciones
técnicas necesarias para desarrollar el producto a como el cliente lo necesita, la empresa
debe de buscar los medios para solucionar este problema, por lo que esta variable siempre
debe de ser tomada en cuenta al momento de evaluar un problema de calidad, ¢Realmente
el empleador se ha asegurado de que el operador conoce correctamente todas las
especificaciones de calidad?, si la respuesta es positiva y si el operario conoce el método
correcto ademéas de los otros factores de las 6 Ms correctamente, no tiene por qué
equivocarse, no tiene por qué cometer errores y si los comete éstos deben de ser casos
aislados, por lo que se recomienda a la empresa proveer todo tipo de ayuda visual que
permita que el operador conoce correctamente las caracteristicas de calidad que el cliente

pide en su especificacion.

En Aalfs las especificaciones técnicas son colocadas en cada puesto de trabajo, aunque en
algunos casos los operarios no saben interpretarlas correctamente, por lo cual se
recomienda capacitar al personal en el entendimiento de estas especificaciones y luego
certificar que los operarios las han comprendido correctamente, lo cual serd de mucha

ayuda.
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10.5 Proceso de Confeccion del pantalén casual

llustracion 7Flujo General de Aalfs Uno S.A.

FLUJO GENERAL

Recepcion
De Mp

Costura de
Partes chicas delanteros

Costura de
Partes chicas traseros

Costura de
Partes chicas
Pretina

Costura Delanteros

Costura traseros

Ensamble

Prueba de laboratorio 3
Pre-Test
Auditoria visual
+ medida

Reparacion

Acepta

s

1°"* Plancha

QC 1°"® Plancha 100%
5

Horno
Wash
Dry

Almacenamiento
Temporal

Inspeccion al 100%
(Inteegridad de
costura+hebras)

2 Yplancha Auditor
Random QC

Medida

Inspeccion al 100%
Reparacion Apariencia general
7 Manchas, plancha
Embolsado, fruncido

Etiquetado +
doblado

Auditoria final

4 Sub Dentro del flujo de
lotes N

500uds Produccion+ prueba de

laboratorio(3)

Acepta

Rechaz Empaque
final

Fuente: Elaboracion Propia
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El flujo muestra una gran cantidad de auditorias en el proceso, lo cual hasta cierto punto le
da cierta seguridad al cliente de recibir un producto de acuerdo a su especificacion, el
problema de esto es que los costos del proceso se incrementan al existir tantas inspecciones
u operaciones indirectas que realmente no agregan valor al producto, Ademéas que
realmente no se eliminan las fuentes de los problema, el investigador recomienda
implementar un programa de costos de Calidad para determinar cudl es el nivel de calidad
que mejor le conviene a la compaiiia tener y cual es la estrategia hacia la cual se debe de
enfocar, Prevencion o Evaluacién de Fallas internas o Fallas externas y hacerlo de forma

equilibrada.

Cada uno de los procesos representados en el flujo anterior representa una gran cantidad de
operaciones e inspecciones dentro de él, durante el tiempo de investigacion se observo que
no se utilizan ninguna herramienta de andlisis como curso-gramas analiticos, para evaluar
el desempefio del proceso e identificar oportunidades de mejora por lo que se recomienda
llevar a cabo curso-grama analitico en cada uno de los procesos para identificar

desperdicios y oportunidades de mejora
10.6. Identificacion de procedimientos de Inspecciones de

Calidad Pantalon Casual 40828(Ver Anexo 2).

Durante la investigacion se pudo constatar que Aalfs Uno cuenta con un sistema de calidad
muy bien estructurado, con procedimientos que definen: las funciones de cada uno de los
auditores, los objetivos de la ejecucidn de cada una de las actividades, los instrumentos y
herramientas a utilizar, los documentos generados, el procesamiento y generacion de la
informacion de cada uno de los subprocesos que forman parte del proceso de fabricacion

del pantalén casual 40828.

Cada uno de estos procedimientos esta basado en normas internacionales, requisitos del
cliente y otros han sido el resultado de errores cometidos durante afios de elaboracién del
pantalon y la experiencia de los miembros del equipo, el sistema de calidad est4 orientado
al control de la calidad y en algunos subprocesos hacia el aseguramiento, pero ninguna
etapa del sistema estd enfocado en dar la responsabilidad a la persona que genera los

errores 0 hacia la calidad autdbnoma, por lo que aunque, se recomienda implementar un
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sistema de calidad orientado hacia responsabilizar a cada uno de los operarios de la calidad
del trabajo que hace o mas bien hacia un sistema de Calidad Total donde todos los
miembros sientan la responsabilidad de su trabajo y la necesidad de identificar
continuamente que es aceptable y que es lo no aceptable, con el objetivo de reparar lo no

aceptable en la fuente.
10.7 Manual de Gestion de Calidad (Ver cuestionario del

Diagnostico del Proceso Anexo 1)

Para poder ser competitivo en el mercado internacional toda actividad dentro de la
compafiia debe de estar normalizada, deben de existir estindares de comparacién dentro del
proceso, es por esto que entre mas normas existan que abarquen la mayor cantidad de

actividades el desarrollo de éstas sera mejor.

Existen algunos puntos que el actual manual de calidad no incluye a continuacion se
mencionan y se analiza el impacto que tiene cada uno de estos en la calidad del producto

final.

En el caso de los puntos de ventas y mercadotecnias, se recomienda incluirlos en el
manual, aunque segun (Lépez E. , 2012), esto es casi imposible debido a que estas

actividades son administradas directamente en la oficina central de Aalfs Estados Unidos.

En el caso de la capacitacion es la parte medular en el desarrollo de la empresa debido a
que ésta, solo se podra desarrollar en la medida en que el recurso mas importante(El recurso
Humano)se desarrolle, se recomienda normalizar esta actividad si ain no lo esta e incluirla
en el manual de calidad, para que tanto clientes como personal estén enterados que la
empresa tiene una politica para el desarrollo del recurso humano, desde luego nunca se
podra tener un verdadero sistema de calidad si todos los miembros no estan debidamente
motivados y capacitados, asi lo menciona Ishikawa: “La calidad comienza con la educacién

y termina con la educacion”.
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De la misma manera el punto técnico estadistico, calibracion de equipo de medicién,
acciones correctivas y revision de contratos de proveedores es muy importante que sea

parte del manual de calidad.

El que todos estos puntos no estén normalizados puede representar un impacto muy
negativo en el desarrollo de todas las actividades del sistema.

10.8 Manual de Procedimientos (Ver Anexo)

El manual cumple en su mayoria con los requisitos de un manual de procedimientos segun
las Normas ISO 9000, los puntos que no estan incluidos dentro del manual desde el punto
de vista del investigador no representan un impacto mayor sobre la calidad final del
producto aunque si son muy importantes y deben de ser incluidos por lo que se

recomienda sean incluidos.

10.9. Plan de Pruebas de Proceso (Ver Anexo 1)

Las pruebas realizadas a el pantaldn casual son muy adecuadas para el tipo de producto que
se elabora y éstas se realizan segun los estdndares y normas internacionales, frecuencias y
criterios del cliente Levi’s Strauss, que cabe destacar es bastante exigente, por lo que el
investigador considera que son muy buenas, a parte segin (Lopez E. , 2012)el Laboratorio
de la compafiia esta en un proceso de certificacion para poder realizar algunas otras pruebas
que no se pueden hacer porque no se tienen las condiciones ni los instrumentos y tienen que

ser enviadas a laboratorios externos.

10.10 Herramienta PEPSU (Ver Anexo I)

La matriz PEPSU permite identificar que dentro del proceso existen 6 clientes y
proveedores internos y un proveedor externo y un cliente externo que es el que recibe el
producto final y que es en quien todos los esfuerzos deben de estar orientados, se
recomienda capacitar al personal para que no solo piensen en el cliente externo sino en cada
uno de los clientes internos y asi el proceso sea mas efectivo y mas orientado hacia la

calidad.
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10.11. Porcentaje de prendas defectuosas por Causas (6 M’s)

lustracion 8 Porcentaje de prendas defectuosas por Causas (6 M’s)

0%

W Otros
& Operador

B Maquinaria
W Material

E Administracion

Fuente: Departamento de Control de Calidad

La gréafica anterior muestra la cantidad de defectos encontradas en auditorias finales de
calidad internas durante el primer semestre del afio 2012, la mayor causa de los problemas
de calidad en Aalfs Uno son los operarios 0 la mano de obra con un 75%, lo que apunta
claramente dénde deben de estar enfocados los esfuerzos para mejorar el proceso, se
recomienda analizar a fondo el actual programa de entrenamiento y el programa general de
capacitaciéon, ademas de realizar un diagnostico del problema para ver cuéles son las
verdaderas causas del problema y poner en practica el ciclo de Deming para la solucién de

problemas.
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10.12. Andlisis de Encuesta

10.12.1. Opinion de encuestado respecto a Costos de Fabricacion y
Tiempos de Entrega

llustracion 9pregunta 1: ¢Como considera la eficacia del proceso en cuanto a costos de
fabricacion?

M Excelente
B Muy Bueno
W Bueno

H Malo

Fuente: Elaboracion Propia
llustracion 10 pregunta 2: ¢ Como considera el desempefio del proceso en cuanto a tiempo de
entrega?

M Excelente
B Muy Bueno

Bueno

Fuente: Elaboracion Propia
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Segun (Salazar, 2004) antiguamente se creia que la Calidad, Costos y Tiempos de Fabricacion,
representaban objetivos antagdnicos y que no se podia mejorar ninguna de las anteriores si no

era en detrimento de los otros dos.

La ilustracion 9 muestra que la percepcién de la mayoria de los encuestados consideran que el
proceso es que es muy bueno en cuanto a costos de Fabricacion y en cuanto a tiempos de
entrega, lo que significa que el personal tiene una buena percepcion de su proceso, sin embargo
también se puede observar que de los encuestados que consideran que el tiempo de entrega es
excelente, 4 consideran que el proceso no es eficaz en cuanto a costos de fabricacion y otros 4

consideran que es bueno en cuanto a costos de fabricacion.

De los encuestados que consideran que el tiempo de entrega es bueno 4 consideran que los
costos de fabricacion son excelentes y 3 consideran que los costos son buenos y muy buenos

respectivamente.

10.12.2. Opinion de encuestados en cuanto a costos de fabricacion y

tipos de desperdicios.

llustracion 11. ¢ Cuales son los tipos de desperdicios que mas comunmente se presentan en la

compafiia?

lustracion 11. Tipos de Desperdicios mas comunes

Tipos de Desperdicios mas Comunes

Pobre utilizacion del recurso humano 2
Exceso de Movimientos 15

Defectos y Retrabajos 20

Excesivo inventario | O

Procesos de NVA | 0

Transportacion 0

Sobreproducciéon | 0

0 5 10 15 20 25

Fuente: Elaboracion Propia
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lustracién 12. ; Cémo considera usted la eficacia del proceso en cuanto a tiempos de

fabricacion.

llustracién 11. Eficacia del Proceso en cuanto a tiempos de Fabricacion

M Excelente
B Muy Bueno
M Bueno

H Malo

Fuente: Elaboracion Propia

La grafica anterior muestra muestra mas claramante la relacion entre las variables: Costos de
Fabricacion, Tiempos de Entrega y Desperdicios mas comunes, de la anterior el investigador puede
inferir que a como se menciono anteriormente los tiempos de entrega son muy buenos no tanto, asi
los costos de fabricacion (depues de la materia prima y mano de obra) del proceso los cuales se ven
afectados segln la percepcion de los encuestados en primer lugar por los defectos y retrabajos y en

menor escala por el exceso de movimiento y la pobre utilizacidn de los recursos.
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10.12.3. Opinion de Encuestados sobre Puestos de Control de
Calidad y Tiempos de entrega

llustracion 12. Relacion entre puestos de Control y Tiempos de Entrega

Grafico de barras

i Existen puestos de

control en todas las

etapas del proceso y
son efectivos?

10

Si, existen vy son efectivos

:si existen pero no son
efectivos

6

Recuento

o-

Excelernts Muy Bueno Busno

sComo considera usted el desempefio del proceso en
cuanto a tiempo de Entrega?

Fuente: Elaboracion Propia

La llustracion anterior muestra la percepcion de los encuestados en cuanto a la relacion entre
tiempos de entrega y los costos de calidad, que deja entrever que todos los encuestados
considera los tiempos de entrega excelentes, muy buenos y Buenos y de las personas que tienen
esa opinion la mayoria opina que los puestos de Control de Calidad si existen en todas las
etapas del proceso y si son efectivos y la minoria opina de que los puestos si existen pero no son

efectivos
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10.12.4. Conclusiones e interpretacion de Resultados de encuesta
De lo anterior el investigador puede concluir con la ayuda de las otras herramientas utilizada
(Cuestionario) que los tiempos de entrega del proceso son muy buenos, en cuanto a los costos
de fabricacién en su mayoria son a causa de defectos y reproceso y que los puestos de control

existen en todos las etapas del proceso y son efectivo a percepcion de los encuestados.

En conclusion los puestos de control si son efectivos porque si no fuera por estos, los tiempos
de fabricacion fueran malos o peor ain no habria nada bueno fabricado, porque los errores se
encontrarian cuando el producto ya esta finalizado y no pudiera ser reparado, pero obviamente
los puestos de inspeccion no son la solucion a todos los problemas de calidad, por todas los
factores que pueden afectar la labor de inspeccién como que es un Trabajo monétono, el factor
humano, instrumentos de medicién, etc. por lo que se recomienda enfocar los esfuerzos hacia la
raiz de los problemas, hacia la disminucion de producto defectuoso desde el operario que es
quien debe de ser responsable de que su producto esté correctamente elaborado y quien tiene la
autoridad de rechazar un material defectuoso o una prenda defectuosa de operaciones anteriores.
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10.13 Elaboracion de Grafica de Control de Atributos para

determinar si el proceso esta dentro de los limites de control

llustracién 12. Razén de Defectuoso por Subgrupo

Sub Grupo Partes Medidas Malas Razo6n Defectuoso
1 40 13 0.033
2 40 12 0.3
3 40 3 0.075
4 40 7 0.175
5 40 4 0.1
.4 3 | @ 0067
| |
8 45 4 008
9 40 5 0.125
10 40 6 0.15

14 40 14 0.35

15 40 7 0.18

16 40 3 0.08

17 40 10 0.25
TOTAL 695 97

Fuente: Elaboracion Propia

a) Célculo de la Proporcién de Defectuosos

P = TOTAL DE PARTES MEDIDAszi =0.13
N 695
Doénde:
P=Proporcion de partes defectuosos
N=Total de Partes Medidas
b) Céalculo del Limite de Control Superior
LCS=P+3 PA ~P) =
B TOTAL DE PARTES MEDIDAS
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0.13(1-0.13)
695

LCS=O.13+3\/

LCS=0.169

c) Calculo del Limite de Control Inferior

TOTAL DE PARTES MEDIDAS

_ _ f0.13(1—0.13):
LCI=0.13-3 o5 0.091

Grafica de Control de Atributos

LCI:P—S\/ PQA -~ P)

LCS

0.169

LCI

0.091

| | | | | | | | | |
S e e I S B B X
8 9 10 1112 13 141516 17

|_‘__
N L
w -
_b__
-
o —+
<

Sub-Grupos
Fuente: Elaboracion Propia
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10. 14 Conclusiones e interpretacion de resultados de Grafica de
Control de Atributos.

Para la muestra de 85 prendas tomadas segun la tabla militar se deberia de rechazar con
5 prendas defectuosas por lo que la muestra esta rechazada.

El proceso estuvo fuera de los limites de control Superior en los subgrupos 1,2, 14y
17(Ver en tabla datos sombreados en amarillo en llustracion 12) estos subgrupos
pertenecen a las tallas 42x32, 40x30, 38x32 y 40x34 y en los subgrupos
6,7,11,12,13(Ver datos sombreados en verde en llustracién 12) fuera de los limites de

control inferior.

Una vez que se encontrd cudles fueron los puntos que estaban fuera de control se
procedié a analizar los datos de estos subgrupos en especifico (Ver Anexos) y se

encontré que:

Los subgrupos 6,7,11,12 y 13 se encontraron fuera de los limites de control, verificando
los datos(llustracion 12) se observa que estos subgrupos fueron en los que menos
cantidad de prendas defectuosas se observaron por lo el investigador considero estos

datos como despreciables para analizar el problema.

En el subgrupo 1 (Talla 42x32): Se encontraron 5 prendas fuera de la tolerancia en tiro
trasero, 3 prendas fuera de la tolerancia de Pretina, 3 prendas fuera de la tolerancia de

tiro delantero y 2 prendas con problemas en el ruedo.

En el subgrupo 2 (Talla 40x30): Se encontraron 4 prendas fuera de tolerancia en ruedo, 4

prendas fuera de tolerancia en el tiro trasero y 2 prendas fuera de tolerancia en la pierna.

En el subgrupo 14 (Talla 38x32): Se encontraron 4 prendas con problemas en la pretina,
3 prendas con problema en el tiro delantero, 5 prendas con problemas en el tiro trasero y

2 prendas con problemas en ruedo.

En el subgrupo 17 (Talla 40x34): se encontraron 2 prendas fuera de tolerancia en
pretina, 4 prendas fuera de tolerancia en tiro delantero y 4 prendas fuera de tolerancia en

el tiro trasero.
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Los subgrupos que se encontraron fuera de los limites de control pertenecen a las tallas
mas grandes: 38, 40 y 42, se des-costuro una prenda de cada talla para analizar la causa
del problema y se observd de existia diferencia entre el panel cortado y el molde lo cual
puede ser atribuible a factores ambientales como la humedad o el calor lo que provoca

que la tela estire o encoja.
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11.Conclusiones
Corolario de la investigacion:

1. El actual proceso de control de calidad durante la elaboracion del pantalon casual 40828
consiste en diferentes tipos de inspeccion(Inspeccion Muestral e Inspeccion 100%)
durante cada una de las etapas del proceso mediante la aplicacion de metodos y
procedimientos, con el fin de eliminar la mayor cantidad de reparaciones y obtener la
minima cantidad de prendas Irregulares posibles. Cada uno de los procedimientos
utilizados esta basado en normas internacionales, requisitos del cliente y otros han sido
el resultado de errores cometidos durante afios de elaboracion del pantalon y la
experiencia de los miembros del equipo.

2. De acuerdo a la encuesta realizada los costos de fabricacion (después de la materia
prima) son en su mayoria a causa de reproceso aunque los puestos de control de calidad
si son efectivos puesto que de no ser asi los tiempos de fabricacion no serian tan buenos
como lo son en la actualidad.

3. Las principales causas de los problemas de calidad segun los encuestados son los
operarios 0 la mano de obra con un 75% de auditorias rechazadas a causa de esto
durante el primer semestre del 2012, lo que apunta claramente donde deben de estar
enfocados los esfuerzos para mejorar el proceso.

4. La conclusion anterior contradice claramente la teoria de Deming quien indicaba que el
85% de los problemas de calidad se deben a factores administrativos, esto pudo ser a
causa que la encuesta fue dirigida a la administracion y no a los operarios debido a
condiciones puestas para el desarrollo de la investigacion.

5. Durante el muestreo realizado para valorar el nivel de calidad del proceso se pudo
observar que el lote fue rechazado.

6. Las graficas de control de medios no presentd tendencia ascendente o descendente
dréastica, por lo cual se procedi6 a identificar la causa del problema.

7. Los subgrupos que se encontraron fuera de los limites de control pertenecen a las tallas
mas grandes: 38, 40 y 42, se des-costuro una prenda de cada talla para analizar la causa

del problema y se observd de existia diferencia entre el panel cortado y el molde lo cual
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puede ser atribuible a factores ambientales como la humedad o el calor lo que provoca
que la tela estire o encoja.
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12.Recomendaciones

Desarrollar una encuesta en la cual se analice este mismo problema tomando en
consideracién a los operarios.

Analizar a fondo el actual programa de entrenamiento y el programa general de
capacitacion.

Crear un proyecto para la solucion de este problema adoptando el ciclo de Deming para
la solucion de problemas.

Realizar un estudio para analizar la factibilidad de instalar deshumidificadores en
algunos puntos del proceso para disminuir los niveles de humedad.

Integrar al operario como principal oportunidad de mejora del proyecto pues es quien
debe de ser responsable de que su producto esté correctamente elaborado y quien tiene la
autoridad de rechazar un material defectuoso o una prenda defectuosa de operaciones
anteriores. En otras palabras dar el poder a los asociados.

Capacitar al personal para que no solo piensen en el cliente externo sino en cada uno de
los clientes internos y asi el proceso sea mas efectivo y mas orientado hacia la calidad.
Se recomienda normalizar esta actividad(los ajustes hechos al actual programa de
entrenamiento) e incluirla en el manual de calidad, para que tanto clientes como personal
estén enterados que la empresa tiene una politica para el desarrollo del recurso humano,
desde luego nunca se podra tener un verdadero sistema de calidad si todos los miembros
no estan debidamente motivados y capacitados, asi lo menciona Ishikawa: “La calidad
comienza con la educacion y termina con la educacion”.

Se recomienda implementar un sistema de aseguramiento de calidad orientado hacia
responsabilizar a cada uno de los operarios de la calidad del trabajo que hace, donde
cada lo miembro sientan la responsabilidad de su trabajo y la necesidad de identificar
continuamente qué es aceptable y qué es lo no aceptable, con el objetivo de reparar lo no
aceptable en la fuente.

Se recomienda analizar el proceso con el uso curso gramas analiticos, para disminuir

desperdicios por exceso de transporte.
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